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PiiruCka ohsabujo podrobaě předpisy pro pří¬ 
pravu růiních vyzkou&cuýcli a v provozu opvíiI- 
éeuých prostředků na lepeni, tmeleni, čISténi kovů, 
eklu. dřevu a jiných materiálů, jejich povrchovou 
upravil a pájeni. Jsou zde popsány i speciální 
inkousty, rur.nt! nuiAdui prostředky, nálérové hmo¬ 
ty, impregcíčm prostředky i problematika výro¬ 
ny plošných spojů. 

Pu blikat* j« určenu leclirakňrn, mistrům, děl¬ 
níkům o ilepSuvataiam pracujícím v elektruteeli 
nlukcm průmyslu u ámikáaiu úkrrliu mjemcú 
o nejrúzntjil návody a recepty 
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Rozvoj technické úrovně všech průmyslových odvětvi způsobuje, ž« 
při řešeni praktických úkolů mizí hranice mezi jednotlivými specinlizo- 
vanými obory a při hledáni nových nejschůdnějších cest dalšího vývoje 
se tyto obory navzájem prolínají. 

Chemie proniká stále více do všech oborů lidské činnosti, do vícho 
našeho živolo, a proto dnes mnoho průmyslových pracovníků využívá 
při své práci různé chemické prostředky, bez kterých by často svoje 
úkoly nemohli ani plnit. Také v elektrotechnickém průmyslu se chemické 
prostředky stávají nejenom pomocnou složkou, ale i podstatnou části 
výroby, nebot spolu a fyzikálními prostředky ovlivňuji rozhodující mě¬ 
rou jakost výroby. 

Proto je tento receptář, zabývající se chemickými prostředky určen pře¬ 
devším pracovníkům v elektrotechnickém průmyslu. Tím není řečeno, 
že využiti příručky je omezeno pouze na tento ohoř Také pracovnici 
z jiných otwml mohou příručku využívat při své práci, aE jde o pracovníky 
v dílnách, laboratořích nebo ve výzkumu. Rovněž školy s polytechnickou 
výukou, učňovská učiliště a svazarmovské kluby najdou v příručce mnoho 
podnětů pro svoji práci. 

Pro novátory a zlepšovatcle je kniha také užitečná, neboC v ní naleznou 
mnoho zajímavého a upotřebitelného při odstraňováni různých výrobních 
nesnází n závad; může též přispět v mnoha případech k nalezeni nových 
výrobních možnosti, výhodnějších úprav a materiálových náhrad. 

Vzhledem k tomu, žc rozsah knihy dovolil uvc3t jen nej důležitější re¬ 
cepty a návody, je připojen na konci seznam doporučené odborné lite¬ 
ratury. 

Pokládám za povinnost nn tomto miste poděkovat lektorovi rukopisu 
log. A. Tatárkovi za pečlivé prostudováni a včené připomínky, které pod¬ 
statné přispěly ke zdokonalení této knížky. 
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ÚVOD 


Příručko obsahuje 1043 výrobních rooeptů o technologických předpisů 
pro přípravu nejrůznějších pomocných chemických látek, používaných 
převážné v elektrotechnice. Celý receptář je rozdělen do 27 samostatných 
kapitol, ve kterých jsou prohrány různé tematické obory a základní druhy 
chemických prostředků. Ty se podrobně dále popisuji v jednotlivých 
menších Částech a statích, na které jsou kapitoly rozděleny. 

Vzhledem k hlavnímu posláni receptáře jsou v kaidé části uvedeny 
především výrobní předpisy, receptury a technologické návody umožňu¬ 
jící v podmínkách běžné laboratorní, dílenské i amatérské praxe přípravu 
a zpracováni širokého sortimentu nejrůznějších chemických prostředků. 

Tam, kde je to účelné a pro využití v technické praxi nutné, jsou kromě 
receptu uvedeny též přehledy obdobných komerčních výrobků spolu 
s jejich názvem, označením výrobce nebe distribučního poduiku, a udá¬ 
ním specifických vlastnosti a způsobu použiti. To přichází v úvahu hlavně 
u speciálních prostředků a látek, jako jsou např. epoxidové a polyesterové 
pryskyřice, nátěrové hmoty, lepidla na termosety a termoplasty apod. 

Všechny výrobní předpisy jsou v receptáři sestaveny tak, aby výtěžek 
(tj. konečné množství vyrobené látky) tvořil ucelenou jednotku — u tu¬ 
hých látek 1 kg, u tekutých prostředků 1 1. Toto zjednodušeni usnadňuje 
přípravu větších i menších dávek a odstraňuje zdlouhavé propočítáváni. 

Popsané výrobní recepty, většinou podložené vlastními zkušenostmi 
autora a ovéřené ve výrobě, předpokládají jen základní laboratorní a dí¬ 
lenské pomůcky. Předpisy jsou voleny tak, aby nebylo u většiny výrob¬ 
ních postupů třeba^složitých a nákladných přístrojůynebo výrobních 
aparatur. 

Základní pomůckou jsou přesné laboratorní váhy, na kterých se od¬ 
važuji veškeré potřebné složky. Post,a«M běžný typ pro množství do 500 g, 
maximálně 1 000 g Tekutiny se odměřují nejlépe v odměmých skleně¬ 
ných válcích a jejich hustota se měří hustoměry různých rozsahů. 

Rozpouštění, vařeni a téměř všechno zahřívání tekutin se provádí 
většinou v laboratorním chemickém sklu, varných baňkách normálních 
a Erlenmayerových (kónických), kádinkách a širších zkumavkách. Pasto- 
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vité hmoty se misi, zahřívají o odpařuji bucfv porcelánových s smaltova¬ 
ných odpařovacích miskách, nebo v železných, mosazných a nerez ná* 
dobách. PréSkovité složky lze mísit o roztírat na jemné prážky v porce¬ 
lánových nebo skleněných třecích miskách těrkami, tvrdé materiály se 
mohou drtit v kovových hmoždířích. 

Zahřívání se déje většinou nad plynovým kahanem [Bunsenův, Tecluho, 
Meckerův apod.) no kovové třínožce nebo na kuchyňském plynovém 
nebo elektrickém vařičiskrytou spirálou. Skleněné nádoby st* před přímým 
plamenem chrání podloženou azbestovou drátěnou šířkou. Vodní lázeň je 
k dispozici bud originální laboratorní, nebo ji lze vytvořit r. větší kovové 
smaltované nádoby (často postačí kuchyňský hrnec) naplněné vodou 
a zahřívané na vařiči. Do ni so nádoba určená k zahříváni ponoří. 

Pro mořicí, oxidační, galvanické, pokovovací a jiné lázně se při malém 
rozsahu prací používají skleněné, kameninové, porcelánové nebo novo¬ 
durové vaničky, větší kryatalmičnf misky n kádinky. Při v5t5íra provozu 
sc doporučuje použit vany, vyrobené speciálně k tomu účelu z vhodných 
materiálu 'podrobný přehled je uveden v kapitole X). 

Tekutiny se filtrují většinou normálním filtračním papírem, buničinou 
nebo skelnou vatou ve skleněných nálevkách, upevněných v laborator¬ 
ních stojanech nad zásobní nádobou. K mícháni sc nejčastěji používají 
bud skleněné, kovové a někdy i dřevěné tyčinky, nebo michadla z plas¬ 
tických hmot (plexisklo, novodur apod.). Pastovité látky lze míchat por¬ 
celánovými těrkami, kopistmi a špachtlemi. 

Materiály se taví a žíhají ve speciálních tavících kelímcích (tyglících) 
l porcelánu, keramiky, šamotu, oceli, grafitu atd. nad plynovým kahanem. 
Nepostačf-li tato teploto, použije se plynová nebo elektrická tavící pícka, 
popř. malá kovářská výheň. S rozpálenými tyglíky se manipuluje pomoci 
dlouhých chemických železných kleští. 

Pro sušení je nejvýhodnější laboratorní elektrická sušárna, která je 
většinou v laboratořích i dílnách k dispozici. Pro amatérské účely Často 
postačí plynová (elektrická) kuchyňská trouba na pečení. Mé-li se sušit 
proudem horkého vzduchu, pro dílenskou, laboratorní i amatérskou po¬ 
třebu plné vyhoví elektrický vysoušeč vlasů. 

Hotové chemické výrobky se uskladňuji v nejrrtznějších nádobách 
odpovídajících tvarem vlastnostem vyrobené látky, to znamená tekuté 
v lahvích s úzkým hrdlem se zabroušenou nebo šroubovou zátkou (svět¬ 
lých nebo — je-li předepsáno - tmavých, většinou hnědých), pastovité 
v kelímcích se Šroubovým uzávěrem a tam, kde to povaha látky dovolí, 
v dobře uzavíratelných plechovkách. Sypké a tuhé hmoty se uskladni 
v lahvích se širokým hrdlem, kelímcích nebo plechových krabicích 6 uzá¬ 
věrem. 

Při výrobě popsaných chemických prostředků je nutné věnovat po¬ 
zornost bezpečnostním opatřením a dbát příslušných předpisů, protože 


mnohé použitě chemikálie jsou značné hořlavé, zdravota.: závadné, popř 
i prudce jedovaté. Pracovat s nimi má pouze odborník či kvalifikovaný 
pracovník, nebo inuni být alespoň při takových pracích osobné přítomen 
na pracovišti. 

Rychlou orientaci v příručce usnadní podrobný obsah na počátku re¬ 
ceptáře, kde jsou základní kapitoly i jejich jednotlivé části přehledně 
seřazeny a očíslovány. 



I. PROSTŘEDKY PRO ZÁKLADNÍ ČIŠTĚNÍ 
MATERIÁLŮ 


1. Tuhá a prálková íistidla na kovy 

I.Tuhé univerzální člstldlo 

Ve větší porcelánově misce se dobře rozetře (se 600 ml vody): 

120 g dextrinu 
400 g jemné křídy 
60g uhličitanu hořečnalého 
140 g křemenné hlinky 

Po důkladném rothnětcní sc ze směsi vytvoří požadované tvary (hra¬ 
nolky. kostky), které ae suSí a uskladní. 


2. Tuhé mýdlové univerzální člstldlo 

V široké porcelánové misce se za tepla rozpustí ve 100 ml vody 660 g 
jádrového mýdla a po úplném rozpuštěníae přidává po Částech za stálého 
mícháni: 

100 g křídy srážené 
60 g páleného magnézia 

40 g vinného kamene (kyselého vinami draselného) 

Dobře promisenou hmotu odlijeme do íormiček nebo po vychladnuti 
krájíme na požadované tvary. 


3. Tuhé mýdlové člstldlo na hliník 

V porcelánové misce se za tepla rozpustí aei ve 100 ml vody 500 g 
jádrového mýdla. Po dokonalém rozpuštění se přidá: 

60 g kysličníku hořečnatého 
60 g kysličníku křemičitého 
60 g kyseliny vinné 
60 g práškové křídy 

Po dokonalém prohnětení nechá se směs vychladnout a polt se krájí 
na potřebné kusy. 
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4. Tuhé mýdlové čistldlo na hliník 

V iirM porcelánové misce se rozpustí za mírného zahříváni asi vc 150 ml 
vody 600 g jádrového mýdla. Po rozpuštění se přidá následující smis, 
která se předem připraví v třecí misce: 

80 g kyseliny citrónové 
70 g kysličníku hořečnatého 
80 g uhličitanu vápenatého sráženého 
60 g infir/oriový hlinky 

Směs se dobře promísí a za tepla odlévá do forem nebo misek, kde se 
nechá vychladnout. Ztuhlé čistidlo se nakrájí na potřebné kusy. 

5. Tuhé mýdlové čistldlo na stříbro 

V širší porcelánové misce nebu smaltované nádobě se za tepla ruzpujtí 
asi ve 100 ml vody 300 g bílého mýdla. Do získaného roztoku se po částceh 
přidává: 

1 T >0 g kyseliny štavelové 
500 g uhličitanu vápenatého 

Směs se dobře roztírá až vznikne homogenní čistidlo. kUré s«- nechá vy- 
i hludnuul a formuje do potřebných l.varií 

6 . Tuhé mýdlové univerzální Čistldlo na kovy 

V široké porcelánové misce se za tepla rozpusti ve 100 ml vody 850 g 
jádrového mýdla. Do rozpuštěné smísí s* přidá: 80 g kysličníku ielezitého 
«i 20 g uhličitanu amonného Po rozmícháni a ochlazeni se krájí čistidlo 
na požadované tvary. 


7. Tuhé univerzální Čistldlo na kovy 

Na mírném plameni $c roztaví: 

500 g oleinu 
120 g stearinu 

Po rozmícháni se přidá k horké směsi 380 g křemenné liiinky. znovu se 
uiz.lře, odleje do formiček nebo ručně tvaruje a nechá vychladnou!. 


8. Práškové čistldlo na hliník 

V tfvci misce se misi: 

400 g kysličníku horečnatého 
G 00 g jemné práškové křídy 

Dobře rozetřená smčs se prošije hustým mlynářským sítem. 


9. Práškové čistldlo na stříbro 

V třecí misce sc dobře rozetře: 

780 i křemenné hlinky 

IGrt g práškové jemné křídy 
120 g pařižské červeně 

Po dokonalém promícháni se prášková směs prošije hustým sítem (nej 
lépe z mlynářského hedvábí). 

10. Práškové čistidlo na nikl 

V porcelánové misce se dobře promísí a rozetře: 

450 g křemenné hlinky 

170 g kysličníku horečnatého 
380 g pařížské červeně 

Zíakauó práSkové čistidlo sc po rozmíchání prošije hustým sítem. 


11. Práškové čistidlo na měď a mosaz 

V třecí misce se důkladně rozetře a promísí: 
400 g vinného knrnono 
200 g pařížské červeně 
400 g křemenné hlinky 
Hotový prášek se prosívá hustým sítem. 


12. Práškové čistidlo na měď 

V porcelánové třecí misce ae smísí: 

400 g práškového kysličníku křemičitého 
300 g kyselého síranu sodného 
200 g infuzoriové hlinky 
100 g práškové pálené sádry 
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Pc dobrém promlsoui a rozetřeni se hotový Čisticí prážek uskladni v dobře 
U2avřené plechovce něho láhvi. 

Při Čištěni mčdéných součásti, dílců nebo nádob se k čistidlu přidává 
milé množství vody. 

2. Tekutá a pastovitá čistidla na kovy 

13. Tekuté univerzální Clstidlo 

V porcclňuové třecí misce se smísí 300 g plavené křídy b 30 g oleinu 
a za stálého míchání se přidá 300 ml děna túro váného etylalkoholu. Do 
promíchané směsi se přidá 150 ml vody a 150 ml čpavku 25%. Vše se 
znovu dohře promí&i a přelije do zásobní láhve si: širokým hrdlem. Před 
použitím jc třeba celou směs znovu dobře promíchat. 


14. Tekuté univerzální Cistldlo 

V široké porcelánové misce se rozpustí v 600 ml vody, ohřáté na 70 °C, 
za mícháni: 

25 g kyseliny štavelové 
25 ml etylalkoholu denaturovaného 
360 ml čpavku 4% 

65 g oleinu 

K hotovému roztoku se přisype 150 g kaolínu a 150 g křemenné hlinky. 
Vše se dobře promíchá a slije do zásobní láhve. Před použitím je třeba 
čistidlo dobře rozmíchat. 


15. Tekuté čistIdlo na mětf a mosaz 

V 800 ml vody se rozpukli GO g kyseliny Stavelové. Po úplném rozpuš- 
těuí se přimísí 150 g jemně rozetřené iníuzoriovó hlinky a vše se dobře 
promíchá. 

16. Tekuté Cistldlo na stříbro 

Velmi účinný prostředek na čištění stříbrných nebo postříbřených 
součástí: 

860 ml vody 


80 g thiomočoviuy 

10 u Syuíaponu 1. (amáčedla) 

Po úplném rozpuštěni se po malých částech za stálého mícháni přidává 
60 g koncentrované kyseliny solné. Hotový roztok sc nechá ustát a po 
vyčeřenl se slije do zásobních lahvi. 


17. Pastovlté Cistldlo na barevné kovy 

V Široké porcelánové misce se roztaví: 

100 g parafínu 

200 g oleinu 
200 g loje 

Do roztavené směsi se po částech přidává za stálého promícháváni 500 g 
sráženého uhličitanu vápenatého. Homogenní pastovitá hmota se přelije 
do kelímků se širokým lirdlem. 

18. Pastovlté Cistidlo na ocel a železo 

V kádince sc nejprve smísí: 

36 g Úlového oleje 

36 g terpentýnu 
38 g amoniaku 
360 ml vody 

Hotový roztok se přilévá do třecí misky a roztírá sc 9 následující směsi: 
120 g uhličitanu vápenatého 
200 g jemného siliciumkarhidu č. 300 
120 g jemné mletého skelného prášku 
80 g práškového grafitu 

Vznikne homogenní pastovitá látka bez hrudek a tuhých části. Dobře 
prohnětená pasta se uschová v kelímcích sc širokým hrdlem. 


19. Univerzální čisticí pasta 

V porcelánové misrc ae rozetře: 

500 g technické vazelíny 
100 g petroleje 

200 g práškové křídy 
200 g křemenné hlinky 
100 g pemzovéko prášku 

Hotová pasta se uschová v kelímku něho plechovce. 

lil 
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20. Univerzální čisticí pasta 

V široké porcelánové misce se roztaví: 

150 g oleinu 
40 g sLearinu 
fiO g ceresinu 

Do roztavené a promíchané Rinčsi se přidá 300 g technické vazelíny 
a směs se důkladně rozetře. Nakonec se přisypc po částech 300 g práškové 
křídy a 200 g křemenné hlinky. Vše se znovu důkladně rozmíchá a Z jt* 
paste zcela homogenní. Vyrobená pasta se přelije v teplém stavu d" 
zásobní nádoby sc širokým hrdlem. 

21. Univerzální čisticí pasta 

Ve 250 ml vody se rozmíchá 200 g jádrového mýdla a 20 g bramborové 
moučky na homogenní hmotu. Tok se po částech za stálého mícháni 
přisypává 400 g jemné rnlelélm pernzovéhn prášku, 80 g jemného silirium- 
karbidu a 80 g anglické červeně. Po novém rozetření v třecí misce je 
čisticí pasta 'notová. Pastu lze uskladnit v láhvi se širokým hrdlem něho 
plechovce. 


3. Čisticí prostředky na sklo, keramiku a porcelán 

Uvedené materiály patři mezi hojně používané hmoty v elektrotechnic¬ 
kém průmyslu. Setkáváme se s nimi vc výrobě, v dílnách i v laboratořích. 
Sklo jc jedním ze základních materiálů pro výrobu světelných zdrojů, 
elektronek, obrazovek; používá se též pro účely izolační a v chemické 
a vakuové laboratoři je nej rozšířenějším materiálem, který slouží k vý¬ 
robě různých součásti, zařízeni, přístrojů, laboratorních nádob spod. 

Rovněž porcelán a keramika se používá v elektrotechnickém průmyslu. 
Vzhledem k tomu, že v tomto průmyslovém odvětvi jc jakost výrobků 
značně ovlivněna čistotou použitých materiálů, musí se před použitím 
důkladně očistit od prachu a mastných nečistot, 

K odmoatováni sc nejčastčji používají tato organická rozpnotidla • 

čistý benzín, 

tetrachlormetan, 

tricbloretylén, 

aceton, 

éter, 

chloroform. 


Při práci je nutno dodržovat bezpečnostní předpisy, nebof ve většin* 
případů jde o hořlaviny T. třídy anebo •> látky s výpary zdravotně zá¬ 
vadnými. 

Nejsou li součásti o dílce ze skla, keramiky a porcelánu příliš značitě 
ny, postačí použít některé z těchto činidel: 

aj etylalkoholu s malým množstvím amoniaku; 

b) vodných roztoků: 

ortofosřorečnanu sodného 8 malým množstvím saponátu, 

uhličitanu sodného krystalického, 

dvojchromanu sodného nebo'draselného, 

manganistanu draselného, 

chlorcčnanu draselného, 

chlorů ta nu draselného, 

asi 8 % až 10 % kyseliny octové, 

různé druhy saponátů. 

Značně znečištěné skleněné, porcelánové a keramické součásti se čistí 
většinou koncentrovanými anorganickými kyselinami, zejména: 
kyselinou solnou, 
kyselinou sírovou, 
kyselinou dusičnou, 
kyselinou fluorovodíkovou. 

Nejdokonaleji sc mastné nečistoty odstraní ponořením do čerstvě při¬ 
pravené kyseliny chromsírové. Ta sc připraví rozpuštěním 10 g dvoj¬ 
chromanu draselného v 1 1 koncentrované kyseliny sírové. Odmaštěné 
a dokonale očištěné součásti se opláchnou destilovanou vodou a osuší 
v elektrické sušárně. 

Při práci s kyselinami je nutno dbát bezpečnostních předpisů a používat, 
ochranné gumové rukavice, gumové zástěry a brýle nebo ochranné štíty 
k ochraně obličeje. 

Dále lze skvrny a místní nečistoty odstranit ze skla. keramiky nebo 
porcelánu potíráním následujícími prostředky: 


22. 10 až 30% peroxid vodíku 
r (koncentrace podle stupně znečištěn!) 

23. Vodný roztok: 

150 g uhličitanu sodného krystalického 
60 u chlornanu vápenatého 
5 g šCnvelanu draselného 
1 000 ml vody 
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24. Vodný roztok: 

250 g chlornanu sodného 
1 000 ml horké vody 

25. čisticí směs: 

50 g chlórového vápna 
50 g uhličitanu draselného nebo sodného 
1 250 ml vody 

ac nechá 2 až. 3 dny usadit. Čirý zelenavý roztok ao opatrné oddělí od 
usazené sedliny do zásobní hnědé láhve se zábrusem. 

26. Kašovitá vodní směs: 

50 g křemenné hlinky 
100 g plavené křídy 

Směs se rozetře v třecí misce s vodou na požadovanou hustotu. 


27. Kašovitá směs: 

250 g uhličitanu vápenatého 
500 ml etylalkoholu denaturovaného 
100 ml vody 
100 ml amoniaku 

Popsanými prostředky lze očistit léž celé skleněné a porcelánové desky, 
tabule a hladké plochy nejrůznějŠich součásti a konstrukčních dílů. 


II. ODREZOVAČI ROZTOKY 


Vzhledem k tomu, že rez spolu s ?Yiastnotou a jinými zplodinami usaze¬ 
nými nn železných a ocelových součástkách lze jen nedokonale mechanic¬ 
ky očistit (zvláště při profilovaných plochách), používají sc k tomuto 
účelu speciální chemické prostředky, které nejen odstraňuji rez ale zá¬ 
roveň i odmašťuji, moři O pasivu ji povrch kovu. 

28. Komerční odrezovač B 

Je v praxi dosti rozšlřon a obsahuje v podstatě kyselinu fosforečnou, 
močovino-formaldehydové sloučeniny a etvlalkohol. Vyrábí a dodává jej 

Kovolechna n. p. 

Odřezováni s tímto přípravkem sc provádí máčením a postřikem. Pra¬ 
covní teplota odřezováni je bud normální (asi 20 °C), nebo je možné 
postup urychlil a lázeň zahrát na teplotu 30 až 40 °C. Odřezováni je 
ukončeno za 5 až 40 minut. Odrczcné součástky se osuši. Na kovovém 
povrchu zůstává ochranná pasivačni fosfátová vrstva. 

V následujících předpisech jsou uvedeny receptury dalších druhů od¬ 
rezovačů, které lze snadno vyrobit. 

29. Odrezovači roztok 
1 000 ml vody 

15 g Uyacliny fosforečné koncentrované 
4 g butylalkohoiu 

Odrezovač nanesený na nečislá místa se nechá oschnout a pak se součást 
okarláčujp. Není třeba oplachovat vodou. 

30. Odrezovači roztok 

Nejprve se připraví roztok: 

680 ml vody 
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IfiO ml etylalkcholu deualurovaného 
60 g eniulgarotu (uapř. Dubosol) 

Po dokonalém promícháni se přidá 200 g koncentrované kyseliny fosfo¬ 
rečné. Povrch součásti se potírá tímto odreaovsčciii, až j* všechna rez 
rozpuštěna. Pak sq povrch omyje mime teplou vodou a na odměnou 
plochu se nanese pasivačni lázeň. 


31. Páslvační lázeň 
60 g taninu 

200 g amoniaku koncentrovaného 
780 ml vody 

Po pasivaci se součástka otře a osuší {např. horkým vzduchem). 

32. Odrezovači roztok 

1 000 ml vody 

15 g kyseliny vinné 

280 g kyseliny fosforečné koncentrované 
Po odrezení je nutno součást opláchnout vodou a osušit. Pracovní tep¬ 
lota lázně je asi 20 C C. 


33. Odrezovači roztok 

340 g kyseliny solné koncentrované 
660 ml vody 

4 g inhibitoru DBS (viz moření kovů) 

Tento odrezovač je zvláště vhodný k Čištěni vnitřních stěn a Část.! kovo¬ 
vých nádob, trubek, kotlá spod. Součásti se odřezuji za stálého pohybu 
(mícháni) roztoku. Po dokončeni práce se zbývající odrezovač, vylije 
z čištěné nádoby, ta se propláchne vodou neutralizačním roztokem (viz 
mořeni ková) nebo komerčním prostředkem Alkou, kteTý povrch též 
pasivuje. Pracovní teplota odrezovače je asi 20 °C. 

34. Odrezovači roztok 

1 000 ml vody 

6 g dusičnanu draselného 
3 g kysličníku chromového 


2 $;> g kyseliny fosforečné koncentrované 
12 g kyseliny vinné 
8 g fosforečnanu zinečnatého 
3 g thiomočoviny 

Po úplném rozpuštění se přidá 6 g izopropylalkoholu. Hotový odrezovač 

též odmašťuje a očištěné plochy pasivuje; pracovní teplota jo 60 /»•>. 80 a C. 

Součástky je nutné po odrezení opláchnout vodou a vysušit. 


35. Odrezovači roztok 

I OOO ml vody 
280 g kyseliny fosforečné 
30 g butvlalkoholu 
120 ml etylalkoholu dena túro váného 
1 g hydrochinonu 

Odrezenl se provádí za normální teploty. Očištěné předměty je nut no omýt 
vodou o vyauBil. 


36. Odrezovači roztok SKZ 

Tento hojnč používaný odrezovač obsahuje: 

30 nž 35 % kyseliny fosforečné 
2 % butvlalkoholu 
68 až 63% vody 

Součástky po odre/ení. které probíhá za normální teploty, se opláchnou 
vodou a vysuší. 


37. Odrezovači roztok na pilníky 
(chemické ostření) 

Odřezováni a chemické ostřeni starých, opotřebovaných a zkorodova¬ 
ných pilníků je speciální a poměrně rychlá chemická metoda, která 
pomůže obnovit 3taré nástroje a prodlouží tím podstatně jejich pilovad 
schopnost, což lze jinak uskutečnit, jedině velmi pracným novým naseká¬ 
ním a zakalením. 

Pracovní postup při této metodě je tento: 

JI. Staré pilníky se ponoří do lázně ze zředěné 20% kyseliny sirové, 
zde se ponechají JO min, kde nastane edrezeni. 

2. Omyjí se tekoucí vodou a ponoří do 10% roztoku hydroxidu nebo 
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uhličitanu sodného, zahřátého nu 80 ai 90 P C, kde se ponechají též asi 
10 min. 

3. Po vyjmuti a odkapání se vloží do ostřici lázně, jejíž činnost spočívá 
v tom, žc leptá vlče u kořene zubů nežna jejich vrcholu a Um se zuby 
zvýši, čimž je dosaženo obnovovacího účinku. Lázeň obsahuje; 

80 g kyseliny dusičné, koncentrované 
60 g kyseliny sírové, koncentrované 

860 ml vody 

V této lázni sc pilníky ponechají 3 až 0 min. Pilník se vyjme, opláchne 
vodou a vyzkouší jeho pilovací schopnost, neni-li ještě dostatečně ostrý, 
ponoří so ještě na 2 až 4 min. do této lázně. 

4. Restaurované pilníky se opláchnou a neutralizuji v dřivc popsaném 
roztoku hydroxidu nebo uhličitanu. 

•i. Pak se vysuší a preparují v minerálním oleji zahfátfm na 110 až 
120 °C po dobu lň až 20 min, kde se zároveň konzervují proti korozi. 

6. Nakonec se otřou a vysuší. 
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III. BRUSNÉ A LEŠTÍCÍ PROSTŘEDKY 
NA RŮZNÉ MATERIÁLY 


Brusné a leštící prostředkv jsou velmi důležité v moderní strojírenské 
velkovýrobě a to především proto, ie podmiňuji dokončováni výroby nej - 
různějších součásti a dílců technologii třískového obrábění, tj. techno¬ 
logií hrubováním, broušením, honováním, lapováním, leštěním nebo super¬ 
finišováním, kterým obráběný materiál získává nejen velkou přesnost 
konečných rozměru a geometrických tvarů, ale i požadovanou jakost 
drsnosti povrchu. Brusné prostředky a z nich vytvořené brusné nástroje 
umožňuji dále ostřit řezné nástroje, které pak nabývají vlastnosti roz¬ 
hodujících o stupni produktivity a účinnosti práce strojů a člověka. 

Stejně významná jsou brusivá a leštidla i mimo velké strojírenské zá¬ 
vody, zvláště V průmyslu na zpracování kamene, skla, porcelánu, dřeva, 

kůže, plastických hmot a dalších materiálů, a to jak ve velkých provozech 
tak i v menších dílnách, laboratořích; neobejde se bez nich ani pracovník 
vc výzkumu, vevývojinojrfiznějšiho technického oboru nebo zlepsovatel, 
tak jako amatér při své rozmanité práci. 

Podstatou brusných a leštících prostředků jsou látky obsahující vhod¬ 
né zrnité speciální materiály, které způsobují vlastni mechanické opraco¬ 
váni (tzn. broušeni nebo leštění) jiných materiálů. Tate zrna (o různé 
velikosti podle požadovaného způsobu opracováni) se promíchají do- 
hromadv s různými pojidlv, která mohou být např. na tukové bázi. a to 
jak zmvdelnitelná (např. rvbi oleje, hovčzí lůj, stearin, lanolin, kyselina 
olejová'apod.), tak i nezmýdelnilelná tvořená hlavně nasycenými uhloyo- 
dikv 'parafín, cercsin. minerální olej. montánni vosk atd.) nebo též ke¬ 
ramická, silikátová, magnesitová, sela ková, pryžová, z umělých pryskyřic. 
Tak vznikají homogenní materiály, jejichž konzistenci lze ještě dále 
upravovat vhodnými plnivy (např. mletým křemenem, tčživcem, kyslič¬ 
níkem c.hromitým) a rozpouštědly (trichlorctylénem, perchloretyléncm, 
petrolejem, solventní naftou apod.) od zcela tuhých, přes pastovité až 
po tekutá. Různé typy se často odlišuji barevuými odstíny, které vznikají 
přidanými barvivý (hlavně kysličníkem chromilým nebo iclciitým). 
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4. Základní brusné a leštící prostředky 

n) Přírodního původu 

'Wi tento druh patří předením různě mlely křemen a jeho modifikace 
pazourek, dále těživeo (baryi RriS0 4 ), krémolinsi rozsivkovi zemino 
(/. lastumk mikroskopických mořských živočichů — rozsivek), pemza 
(pórovitá hmota — pěna sopečné lávy), hrusičskó hlinka, dříve zvaná 
„hupni" (z las tu ro k jiných mořských živočichu — mřínové A, smirek 
(odrůda přírodního korundu), křída a jeji různé druhy (riapř. neubnrgská), 
mastek (kyselý křemičifcan hořečnatý), buližník (druh křemene)., ruská 
červeň nebo anglická hlinka (přírodní krevele). 

h) Syntetické 

Nejvíce se v praxi používá karbid křemíku (silicium-karhid) u nevy¬ 
ráběný pod názvem „Karbonindum" a syntetický korunď(tavený'Al a o'd 
vyráběný pod označením „Elektrosafir" nebo „Elektrit" ve Spojených 
závodech na výrobu karborunda a elektritu, n. p. v Benátkách nad 
Jizerou. Jiným syntetickým materiálem jc tzv. leštící červeň (Fe ; 0 3 ), 
leštící zeleň (Crj0 3 ), antuka (speciální hlinka), vídeňské vápno (CaC0 3 
a MgCOj vznikajíďpálením dolomitu). 


5. TřldSní brusných a leštících prostředků podle velikostí trna 

Ahv bylo možné sjednotit označování různých velikostí zrna brusných 
nebo leštících materiálů, jsou zrna rozdílena podle své skutečné velikosti, 
a to ovšem v určitém velikostním rozsahu, daném měrným sítem, přes 
které bud zrno projde nebo na kterém se již zachytí. Tak např. brusivo 
označené čís. 10 podle nového označování (dříve 150) obaahuje zrna 
o velikosti od 100 p.m (což značí světlou délku strany oko síta, na němž 
se zrno zachytí) do 155 pm (maximální rozměr strany oka síta, kterým 
zrno ještě projde). 

nás jsou známé celkem tři typy označování. První velmi staré, které 
dosud v některých provozech přežívá, používá číslicového označení po¬ 
čínaje velmi hrubými brusnými materiálv s Čís. 11 (strana oka síta 1.5 mm) 
až po jemnějši materiály s Čís. 3, 2. 1/0 nebo též 0 (síto 0,15 mm), 2/0 
Či 00, 3/00 či 000 a po nej jemnější zrna 6/0 nebo 00000 apod., které bývala 
též označována FB, GB-1, 68 a Id. 

Pozdější označování je v ČSN 22 4012 a nejnovčjší ponechává stejné 
rozměrv zrna jako v uvedené normě, avšak mění číslicové označeni. 
Za podklad pro tyto úpravy byla vzata též sovětská norma ROSŤ 3238-46 


| 

J o tříděni používaná i v dolšich lidově demokratických státech, takže 

F poslední typ označování brusných a leštících prostředků by měl být 

• společný již pro všechny země. HV 11 P. 


Označen/ zrnitosti 


Podle ČSN 22 4012 

Nové označení 

Rozměr zrna [jim] 
od do 

6 

200 

2 600 

3 16 u 

10 

200 

2 000 

2500 

12 

160 

1 600 

2 000 

14 

125 

l 260 

1 600 

16 

J00 

1 000 

1 250 

20 

so 

800 

1 000 

24 

63 

630 

800 

30 

50 

500 

630 

36 

40 

400 

500 

46 

32 

315 

400 

60 

25 

250 

315 

70 

20 

20) 

250 

80 

1G 

160 

200 

100 

13 

125 

160 

120 

10 

100 

120 

160 

8 

80 

UK) 

200 

6 

63 

80 

240 

0 

60 

63 

280 

4 

40 

50 

320 

3 

32 

40 



Zvláště jemné prostředky, tzv. 

trik ro prášky 


FR (400) 

M 32 

22 

32 

GB-1 (500) 

M 22 

15 

22 

GB (000) 

M 15 

10 

15 

HB 

V, 10 

7 

10 

PJB 

M 7 

5 

7 


M 5 

3 

5 


M 3 

— 

dO 3 
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Pro informaci je v následujících tabulkách uvedeno označení u velikost 
zrna obdobných mikroprá&ků zahraniční výroby, 8 kterými je možné 
se setkat jak přímo v technické praxi, tak v rázné dokumentaci, výrob¬ 
ních podkladech či informačních zprávách. 


Anglie (firma Bao) Japonsko 


Označení Velikost zrna [pro) Označeni Střední velikost 

zrna [pra] 



SSSR 


NDK 

Označení 

Velikost zrna [pm] 

Označeni 

Velikost zrna [pmj 

F - 40 

32 až 40 

A - 500 

28 až 35 

F — 28 

20 až 28 

B - 600 

23 až 30 

F - 20 

14 až 20 

C - 700 

17 a ž 23 

F - 14 

10 až 14 

D - 800 

12 až 17 

F- 10 

7 až 10 

E - 1000 

8 až 12 

F- 7 

5 až 7 

F - 1200 

5 až 8 

F - r> 

3 až 5 

ti - 1500 

3 až 6 

NSR (firma Naxos) 

NSR (firma Feldenmekle) 

Označeni 

Velikost zrna [prii/ 

Označeni 

Velikost zrno [j*m] 

400 

32 až 37 

M - 35 

27 ai 30 

500 

27 až 32 

M - 30 

22 až 32 

600 

22 až 27 

M - 23 

18 až 26 

700 

15 až 22 

M - 18 

14 až 22 

800 F 

0 až 18 

M - 13 

10 až 18 

1000 

11 až 15 

M - 10 

7 až 13 

1400 

8 ož 11 

M - 7 

5 až 7 

2000 

5 až 8 

M - 5 

3 až 7 

2000 F 

0 až a 



3000 F 

0 a? r> 




Smooth 302 

22 až 32 

500 

34 

Finish 302.1/2 

15 až 22 

(500 

28 

Fine 303 

10 až. 15 

700 

24 

Extra Fine 




303.1/2 

7 až 10 

300 

20 

Super Fine 304 

5 ož 7 

1000 

16 

Ultra Fine 305 

3 až 5 

1200 

13 



1500 

10 



2000 

7,9 



2500 

6,3 



3000 

5 


Vzhledem k tomu, žc pro rázné způsoby opracovávání broušcnim či 
leštěním je třeba použit vždy prostředek odpovídající jak druhu základ¬ 
ního materiálu, který- »c mé opracovával a jeho vJustnoaUm, tak i vlastni 
opracovávací technologii a stupni jejího působení na povrch obráběného 
materiálu, obsahuji následující přehledy tříděui druhá brusných a leští¬ 
cích prostředků podle vhodnosti pro jednotlivé materiály; nakonec je 
uvedeno rozděleni zrnitosti zmíněných prostředků podle různosti opra- 
covávacích operaci. 


6. Volba správného opracovávací ho prostředku 
pro různé základní materiály 


Základní opracovávaný 
materiál 

ocel měkká 
ocel tvrdá 
ocel na odlitky 
temperovaná litino 


Druh opracúvávaciho prostředku 


přírodní nebo syntetický korund 
(Elektrit) 

syntetický' korund (ElektroBafír, 
Elektrit) 

syntetický korund (Elpktrosaíír, 
Elektrit) 

syntetický korund (Elektrosafir, 
Elektrit) 
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sedá litina 

méd, mosaz, měkké bronzy 

tvrdé bronzy 

slinuté karbidy 

hliník, lehké kovy a jejich 

slitiny 

keramické materiály, sklo, 
kámen 

plastické hmoty 


silicium-karbid (Karborundum) něho 
syntetický korund (Blektrít) 
přírodní srnirek, silicium-karbid 
(Karboruudum) 
syntetický korund (Iílektrit) 
silicium karbid (Karborundum) 
přírodní korund (smirek) nobo silicium- 
karbid (Karborundum) 
silicium-karbid (Karborundum) 

silicium-karbid (Karborundum) 


7 . Přehled zrnitosti prostředků 

vhodných pro jednotlivé operace opracování povrchu 
broušením a leštěním 


Opracovávací operace 


hru bo vání 
vyhlazování 
jemné vyhlazováni 
předleštěni 
jemné leštěni 
zvláště jemné leštěni 


Nejvhodnější stupeň zrnitosti brusných 
0 leň ti cích prostředků 

24, 30,46, 60, 80 
100 , 1*20, 150 
200, 240 
280, 320 

M 32 (400), M 22 (500). M 15 (600) 

M 10 až M 3 


i 


t 


38. Příprava brusného kotouče 

No plstěné nebo kožené kotouče lze nanést brusný prostředek tímto 

způsobem: 

Je-li kotouč již starý a delší dobu používaný, je třeba ho zbavil nejdříve 
starého nánosu brusného prostředku a lepidla. Povrch plstěného kotouče 
se jednoduše obrousí během otáčeni tvrdým brouskem nebo částí (úlom¬ 
kem) starého brusného kotouče (uapř. ze silicium-karbidu s keramickým 
pojidlem). Kožený kotouč se po zbavení starého lepidla musí nejprve 
potřít hlinkou smisenou s vodou. Po zaschnutí léto směsi, lepidlo (vHŠinon 
klihové) zmčkne a lze je již mechanicky odstranit. 

Kotouč se pak na obvodu odmasti např. trichlorctylénem a poněkud 
zdrsní hrubým smirkovým plátnem nebo částí brusného kotouče. 

Na očištěný obvod kotouče ke pak nanést brusný prostředek sruíaeuý 
s lepidlem Nej běžněji používaným lepidlem pro tento účel bývá lepidlo 
klihové podle tohoto předpisu: 
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ISO g klihu nalámaného na malé kousky se ponoří asi do 340 ml vody, 
kde se nechá 1 den změknout a zbobtnat. Může se přidat též 12 až 14 g 
glycerinu. Druhý den se přebytečná voda Blije a změklý klih se rozpustí 
v horké vodní lázni. Do hotového horkého roztoku se pak přidá 480 g 
brusného prášku předehřátého na 50 až 60 °C, aby se zbytečně ueochla- 
diIo_. připravované lepidlo. Množství brusného prasLiedku se mění podle 
jeho zrnitosti, pro větší zrna (velikosti např. 46 až 70) sc připravuje le¬ 
pidlo hustší podle uvedeného návodu na jemné zrna se připravuje (zrni¬ 
tosti 120 až 200) lepidlo tekutější (např. zo I20g klihu, 320 ml vody u 5G0 g 
brusného prášku). 

Lepidlo dokonale promísené s brusným materiálem se pak nanáší na 
kotouč mírné předehřátý Štětcem, což sc po zaschnuti několikráte opakuje. 

Pro tuto operaci se mohou také s úspěchem použit i jiné lepicí prostřed¬ 
ky, jako např. Bpoxy CHS 12, 110, 1200, 1210 apod. V tomto případě je 
nutné brusné prostředky smísit nejprve se základní pryskyřicí a pak 
teprve přidat příslušnou dávku tužidla (viz kap. XIV). 

Pii nanášeni velmi hrubých brusných materiálů je možné též postupo¬ 
vat tak, ic se kotouč potře zvoleným lepidlem, nechá krátce zaschnout 
a pak sc potřený obvod vyváli v mělké ploché nádobě naplněné brusným 
zrnem. Po úplném zaschnutí se tento postup několikrát opakuje. 


8. Prostředky pro hrubé a jemné broušení kovů 

39. Prostředky pro hrubé broušení v bubnech a zvonech 

Pro drobné ocelové součásti hromadně opracovávané v bubnu či zvonu 
je nej vhodnější použit 5 ai 15% křemičitého písku (velikost zrna 2-i až 
30 podle ČSN) podle hmotnosti broušených součástí. Má-li se povrch též 
zbavit řezu přidává se stejně množství vody a 2 až 4 % kyseliny sírové. 
Odmaštěni lze provést zároveň b broušením tím způsobem, ic *e k bru- 
sivu přidá stejné množství vody s 10 až 15% hydroxidem sodným nebo 
draselným. 


40. Prostředky k jemnému broušení v bubnech a zvonech 

Ocelové součásti se brousí 

1 až 5 % jemného křemičitého pisku, brusičské hlinky nebo pemzy 
(velikost zrna 80 až 150 podle ČSN) 
oa hmotnost broušených předmětů. 

Barevné kovy, zinek a hliník je možné jemně obrousit v bubnu též 
pouze jemným přesátým kaolínem. 
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41. Prostředky pro leštění v bubnech a zvonech 

Podle dávné a odzkoušené praxe se pro tuto operaci velmi dobře hodí 
piliny z tvrdých dřevin, nctnslových (jilm, habr, buk) nebo také drti 
z kůže. K tomuto základnímu prostředku se též přidává 

1 až 2 g kysličníku žclcznalo-železitélio (přírodní krevel, lcštici červeň 
apod.) 

na l kg leštěných součásti. 

No ocelově aoučáati jc možné použit tóž roztoku 

-18 g práškového mýdla 
20 g uhličitanu sodného 

ve 100 rnl vody 

Barevné kovy, zvláště mosazné (nebo pomosazené součásti) se lešti (podle 
stavu povrchu a druhu součásti po dobu od 1,5 do 10 h) v roztoku 
24 g uhličitanu draselného 
32 g práškového mýdlu 
8 g kyanidu sodného .Pozor — JED!) 
v 1 000 rnl vody 

nebo v roztoku 

12 g kyselého vinanu draselného 

24 g práškového mýdla 
v l oou ml vody 


42. Pastovlté prostředky pro zabrušování ventilů 

V porcelánové nebo kovové misce se smísí bud 

700 g tuhé technické vazelíny (uebanapř. automobilového Luku META 

AV *2) 

nebo 580 g převodového oleje ínapř. GOLEM-P 19, ERZ apod.) 

a 240 g přírodního šňůrku nobo 6ynlctickčho korundu o zrnitosti 100 
ai 120 podle OSN 

Všechny látky sc dokouale promíchají až vznikne homogenní směs a ho¬ 
tová pasta ««* uskladni v kelímcích Či nízkých plechovkách. Dříve uvedená 
zrnitost slouží pro predbrušovánf ventilů, pro následující leštění je nutné 
použít paatu se stejným složením, avšak s jemnějším leštícím prostřed¬ 
kem o zrnitosti 150 až 200 podle ČSN. 


43. Pastovlté prostředky pro lapování 

V porcelánové misce nebo smaltované nádobě se roztaví a smísí 
80 g parafínu 


320 g stearínu 

600 g kysličníku chromitého 

Po důkladném promíchání se hotová pasta odlévá do papírových forem. 
Pro ruční lapování pomoci kousků hustých dřevin (jasan, habr. jilm, 
akát) se též hodí pasta připravená smísením 
60 až 75 % jemného diamantového prášku 
40 až 25 % technické vazelíny (žluté) 

Jiná pasta používá 

14d g okysličeuě přírodní vazelíny (izv. petrolatum), která ae při OU 
až 05 T. roztaví v kovové misce. Do taveniny sc po částech při¬ 
dává za stálého mícháni 
420 g technického benzinu 
k hotové směsi se pak přimísí 

432 g smirku nebo silicium-karbidu (zrnitost 280 nebo 320 podle ŮSN) 
a důkladným promícháním vznikne homogenní pasto, která a« usobovó 
v kelímcích či nízkých plechovkách. 

K lapování lze též použit leštidlo na chróm a ocel podle předpisu Č. 53. 

44. Mazací pasty pro brusné a leštící kotouče 

Během jakéhokoli opracovávání povrchu kovových materiálů brouše¬ 
ním a leštěním kromě hrubováni je nutné brusné a le&tici kotouče přima- 
závat speciálními pastami, aby se zlepšila jakost opracovávaného povrchu 
a zmenšilo tření při odebíráni částic materiálu. Pro lepeni kotouče se po¬ 
užívají většinou pasty neobsahující brusný nebo leštící prostředek o tomto 
složení: 

780 g stearínu 
220 g ložiskového oleje 
se smísí dohromady. Nebo: 

220 g včelího vosku 
30 g ložiskového oleje 
750 g loje 

Jiná pasta obsahuje 
200 g ceresinu 
180 g ložiskového oleje 
80 g technické vazelíny 
540 g loje 
Další složení tvoří 
650 g atearinu 
200 g technické vazelíny 
150 g kyseliny olejové 
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Uvedené složky se vždy roztaví v porcelánové nebo smaltované nádobě 
a dobře se promisi. Hotové pasty se odlévají do kelímků nebo malých 
plechovek se Širokým hrdlem. 


9. Leštící prostředky na kovy 

45. Leštidlo na barevné kovy 

Pro leštění součástí z rnčdi, mosazi, bronzu atd. je nejvhodnčjši při¬ 
pravit firnís.’ 

260 v emulzního oleje (Hydro], Simplicin) 

•180 ml vody 

100 g mleté pemzy ;nejjetnncj5í) nebo křemeliny 

100 g plavené křídy 
60 g amoniaku koncentrovaného 

Toto leštidlo se svými účinky zcela vyrovná podobným leštidlům komerč¬ 
ním. 


46. Leštidlo na mosaz 

Leštící prostředek na mosaz se připraví roztavením: 

12 g zemního vosku 
Í30 g stearínu 

Po úplném roztavení a dokonalém promícháni se přidá 100 g vídeňského 
vápna a 168 g kysličníku železnato železitého. Znovu ac promíeí, až vznikne 
homogenní pasta, která se odlévá do papírových forem (roubíky, tyčinky). 
Po ztuhnuti se používá is papírovým obalem, který se postupné odtrhává. 


47. Leštidlo na nikl 

V porcelánové misce nebo kádince se roztaví: 

400 g stearínu 
20 g zemního vosku 

J»o roztavených surovin se přidá 560 g vídeňského vápna a 20 g plavuňo- 
vého prášku. Po dobrém proinisení se odlévá horká pasta do papírových 
forem. 


48. Leštidlo na nikl 


V porcelánové misce sc roztaví 
260 g stcarlr.u 
80 g loje 

Do taveniny se pak přidá za stálého mícháni 600 g vídeňského vápna, 
které se též může nahradit jemně mletou brusičskou tilinkou („tripe 
km"). Horká pasta se odlévá do kelímků nebo maštovek. Zmýdelnítelné 
pojidlo — hovězí lůj se může u této pasty též nahradit levnějším para¬ 
fínem, přičemž celkovou recepturu nnf.no upravil. tak-o; 

220 g parafinu 
120 g stearínu 

Množství vídeňského vápna i dulši zpracováni zůstává stejné. 


49. Leštidlo na měď 

Nejprvo so roztaví směs 

262 g stearfr.u 
58 g karnaubského vosku 
Do roztavených látek se po částech přidává 
680 g mleté bmsičské hlinky („tripelu") 

Po dobrém proniisení se hotová pasta odlévá do kelímků. 


50. Leštidlo na nerezavějící ocel 

V porcelánové něho smaltované misce nebo širším tyglíku se smísí 
a roztaví: 

310 g stearínu 
80 g kyseliny olejově 
nebo 

120 g stearínu 
300 g parafínu 

Roztavená směs se dobře promíchá a po částech se přidává 580 až 610 g 
chemicky čistého kysličníku hlinitého. Po dobré homogenizaci se hotový 
leštící prostředek odlojo do kolimků nebo papírových forem. 


51. Leštidlo na zinek 

V porcelánové nebo smaltované misce se roztaví 
G80 g technické vazelíny 
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120 g atearinu 
120 g zemního vosku 

Po roztavení se přimísí 80 g kysličníku železnato-želczitého. Vzhledem 
k tomu, že výsledné leštidlo není zcela tuhé. odlévá sc do plechovek nebo 
flo skleněných nádob se Širokým hrdlem. 

Leštidlo na hliník 

V Ireci mlsce se rozetře 
160 g stearinovélio oleje 
100 g bílé hlinky (jemně umleté) 

080 g brusičské hlinky {dříve nazývané „tripel") 

Po utvořeni homogenní polotuhé směsi se pasta uskladní ve skleněných 
nádobách sc širokým hrdlem nebo plechovkách. 

52. Leštidlo na ocel a chróm 

Tento vrhni úfinny prostředek lze použit tcž na součásti r. nerezavějící 
oceli. Leštidlo sc připraví roztavením 
60 g parafínu 
380 g sic it řinu 

Do získané, roztavené směsí se po částech přimísí 560 g kysličníku cliro- 
mitého. Hustotu je mo/no upravit přidáním malého množství technické 
vazelíny. Po důkladném rozmícháni se homogenní pasta ještě v horkém 
stavu přelije do papírových forem, které dáli: slouží jako obal. 


53. Leštidlo na ocel a chróm 

Pasta, kterou lze používat š pro lapováni součástí, se vyrobí podle tohoto 
předpisu. V širší misce nebo smaltované nádobě se roztaví 
30 g kerosinu 
160 g stearinu 

100 g technické vazeliny 

Po dokonalém promícháQi se k roztavené směsi přidává po malých částech 
710 g silitium-karbidu (velmi jemného 06 i cíp. 300) a směs sc roztírá, až 
vznikne zcela homogenní pásl ovitá hmota. Ta sc ještě za horka přelije 
do forem či kelímků. 


10. Leštěni kovů chemickým způsobem v lázních 

Leštícího účinku na kovy lze dosáhnout též chemickým způsobem, 
a to pouhým ponořením do speciálních lázní, bez použiti elektrického 
proudu. V menším měřítku se pro tyto lázně použiji laboratorní skleněné 
něho porcelánové kádinky nebo vaničky. Větší vany se zhotovují ze 
speciálních ocelí (např. AKV — extra S). 


54. Leštící lázeň 

020 g kyseliny fosforečné konccntrovonó 

CO g kyseliny dusičné koncentrované 
20 g dusičnanu sodného 
1 £ ftírnnu noho dusičnanu médnatéllO 
0.1 g smnčedla (Synlapon CP nebo Neokal) 

Pracovní teplota lázně je 90 až 100°G. 

Při leštěni, které probíhá asi 1/2 až 4 minuty, se vy viji značné množství 
dusivých a jedovatých výparů. Proto je nutné připojit k vanám účinné 
odsávací zařízeni nebo leštěni provádět v digestoři. 


55. Leštící lázeň 

700 ml kyseliny fosforečné koncentrované 
100 rnl kyseliny dusičné koncentrované 
200 ml kyseliny sirové koncentrované 
1 g síranu nebo dusičnanu mědnatélio 
Pracovní teplota lázně jc 100 až 110°C. Pracovní podmínky jsou stejné 
jako u předchozí lázně. Obě lázně lešti zvláště dobře hliník a jeho slitiny. 
Pro jiné kovy ac mohou rovněž tyto lázně použít, mění sc však pracovní 
podmínky (doba lešténí, teplota). 


11. Leštění kovů elektrolytickým způsobem 

Velmi dokonale se kovové součásti leští elektrolytickým způsobem ve 
speciální lázni pomocí elektrického proudu. Používá se stejnosměrného 
proudu, leštěné předměty se zavěšuji do lázně jako anody. 


56. Leštění oceli, železa a jeho slitin 

Do skleněné, kameninové nebo porcelánové nádoby se připrav! tato 
lázeň: 

300 ml kyseliny sírové koncentrované 
000 ml kyseliny fosforečné koncentrované 
IOO ml vody 

Teplota lázně se udržuje na 70°C, hustota proudu na 60 až 70 A/dm 2 . 
Leštěni trvá asi 1 až 5 minut. Vyleštěné součásti so po vyjmutí z lázně 
opláchnou tekoucí vodou, ponoří do 10 % roztoku uhličitanu sodného 
a znovu opláchnou tekoucí vodou. Nakonec se osu5í proudem teplého 
vzduchu. 

57 Leštící lázeň 

(50 g kysličníku chrómového 
840 ml kyseliny octové ledové 
42 ml vody 

Roztok se zahřívá na teplotu 70 “C až do úplného rozpuštěni kysličníku 
chrómového. Hotový roztok se nechá vychladnout. Pracovní teplota 
lázně je 17 až hustota proudu 0,09 až 0,14 A/dm 2 při napiti asi 

20 V, leštění je ukončeno za 4 až 6 min. 

58. Speciální leštící lázeň pro ocelové součásti 

Lázeň je zvláště vhodná pro odstranění drsností, k úpravě plorh pod 
povlak z tvrdého chrómu apod. Obsahuje 460 g kyseliny fosforečné, na¬ 
sycené dodateční kysličníkem fosforečným, 360 g kyseliny etylslrové. 
Ohi kyseliny se smísi při teplotě asi 250 °C (zahřátí rn dobu 12 až 15 mi¬ 
nut). Dále se přidá 10 g kyseliny disulfobenzoové, rozpuštěné v 80 g 
denaturovaného etylalkoholu a 60 ml vody a vše se dokonale promísi. 

Procovní teplota lázně je maximálně 55 °C, hustota proudu 10 až 
IOO A/dm 3 při napětí 10 V. Lešticí doba v této lázni se pohybuje od 
I do 22 min podle teploty, hustoty proudu a velikosti součásti. Nej- 
výhodnejsi podmínky jsou při teplotě 25 až 28 °C a hustotě proudu 
20 A/dm 3 . Leštění je skončeno asi za 12 min. 

59. Univerzální leštící lázeň 

V této lázni se mohou leštit kromě předmětů ocelových a železných 
i předměty chrómové, kadmiové, olovené, kobaltové, hliníkové apod. 
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Lázeň se připraví tak, že se 185 ml kyseliny chloristé po Čá3t*ch přilévá 
za stálého mícháni a chlazení do 765 ml anhydridu kyseliny octové. 
Teplota nesmí přestoupit 30 °C; hotová lázeň se nechá 24 hodin stát. 

Nejvyšě! pracovní teplota lázně je 30 °C, hustota proudu 4,5 ai 12 A/dm 2 
při napětí 50 V. Leštění je ukončeno po 10 až 12 minutách. V čerstvé 
lázni se doporučuje vyleštit předem několik předmětů z hliníku; po částeč¬ 
ném nasycení roztoku hliníkem je možné již spolehlivě leštit ostatní kovy. 

Vzhledem ke složení (nebezpečí exploze) doporučuje se používat lázeň 
pouze v menších množstvích, nikoli však ve výrobních provozech. 

60. Univerzální leštící lázeň 

Univerzální elektrolytická lázeň pro leštění kovových součástí se připra¬ 
ví burf v laboratorním měřítku v chemických skleněných nebo porceláno¬ 
vých nádobách, nebo v provozních podmínkách vc vanách zhotovených 
z odolné oceli AKV — extra S. Smaltované nádoby se nemohou použit 
vzhledem k narušování smaltu horkou kyselinou fosforečnou. 

Lázeň pro elektrolytické leštěni má toto složeni: 

I 000 ml kyseilny fosforečné koncentrované 
150 g kysličníku chrómového 

Jako katody'se používají pásky nebo tyče ze stejné oceli jako je vana 
nebo i čistého hliníku. Vzhledem k prodloužení životnosti lázně se dopo¬ 
ručuje vložit katody do diafragmy z keramiky', která se naplní kyselinou 
fosforečnou 'nastane katodická redukce kyseliny chrómové na Cr”'). 
Plocha katod má být co nejmcnšl. Pracovní teplota lázně se pohybuje 
při získání normálního lesku od 100 do 1I0°C, zvláště vysoký lesk sc 
vytvoří při teplotě «isi 80 ař 95®C. Hustota proudu je u normálního lesku 
20 až 40 A/dm 3 , u vysokého lesku 80 ož 100 A/dm 3 . Napětí vhodné pro 
normální lesk je 20 až 22 V, pro vysoký lesk 30 až 35 V. Normální lesklý 
povrch so vytvoří za 1 ni 2 min, vysoký lesk za 30 o? 60 s. 

Elektrolytické leštění je nutné provádět vc větraném prostředí (digesto¬ 
ři) nebo za použiti odsávacího zařízeni, připojeného k hornímu okraji 
vany. 

Popsanou leštící lázeň je možné použít pro nejrůznějsí kovy. U hliníku 
a jeho slitin se doporučuje ihned po leštěni provést elektrolytickou oxidaci, 
barvení a konečné utěsnění povrchu. Tímto způsobem se vytvoří trvalá, 
a odolná povrchová vrstva. 

61. Leštící lázeň pro nerezavějící oceli 

Velmi osvědčené lázeň pro leštění součástí z nerezavějíc! oceli má toto 
složeni: 
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370 ml kyseliny fosforečné koncentrované 
560 ml glycerínu 
70 ml vody 

Pracovní teplota lázně je 100 až 120 C C. hustota proudu 80 ai 160 A/dm 1 . 
Leštěny povrch se vytvoří během 5 až 10 minut. 


62. Průmyslově používaná leštící lázeň 

200 g kyseliny sirové koncentrované 
575 g kyseliny citrónové 
22 b ml vody 

Pracovní teplota lázně jo asi 65 až 95 C C, hustota proudu 10 až 15 A/dm*. 
Leštěného povrchu je dosaženo za I až 10 min. 


63. Leštící lázeň 

260 íz kyseliny sírové koncentrované 
620 g kyseliny ortoareeničné 
120 ml vody 

Pracovní teplota je asi 60 °G. hustota proudu 10 ož 50 A/dm 2 . 


64. Leštící lázeň pro měď a její slitiny 

Dobrých výsledků se dosáhne použitím leštící lázně podle receptu 60. 
Pro některé druhy měděných a mosazných součástí postačí roztok 900 g 
kyseliny ortofosforečné v 1 000 ml vody. Při použitém napětí 1,5 V je 
leštici doba lf» až 30 min. Zvýší-li se napětí na 19,5 V a hustota proudu 
Činí 40 A/dm 3 , ie leštění provedeno za á min. 

65. Leštici lázeň pro měď a její slitiny 

I 000 ml vody 

10 g kyseliny sirové koncentrované 

12.5 g kyseliny octové 

12.5 g kysličníku chrómového 

37, 5 g dvojchromanu sodného 

Pracovní teplota lázně je 60 ož 75 C C, hustota proudu 25 až 50 A'dm 2 . 
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66. Leštící lázeň pro hliník 

Pro hliník a jeho slitiny vyhovuji univerzální leštící elektrolytické 
lázně připravené podle receptů 59 a 60. Doporučuje se též lázeň obsahující 
570 ml etylalkoholu dcuaturovaného 
40 g chloridu hlinitého bezvodého 
180 g chloridu zinečnatého bezvodého 
64 ml butylalkoholu normálního 

128 inl vody 

Předměty po leŠU při napětí 20 až 24 V. Doporučuje se po 1 inin součást 
z lázně vyjmout (zruší se pasivita) a znovu ponořit a leštěni takto ně¬ 
kolikrát opakovat. 


67. Kombinované leštění hliníku dvěma lázněmi 

Hliník se leští nejprve v lázni 2,5 % roztoku kyseliny borofluorovodlkové 
při teplotě nejvýše 30 °C a hustotě proudu 1 až 2 A/dm 2 . Po 5 až 10 min 
se předmět vyjme, dobře opláchne a anodicky oxiduje v 7% kyselině 
sírové při hustotě proudu asi 1,25 A/dm 2 . Po opláchnuti ve studené tekoucí 
vodě se nakonec předmět ponoří do horké vody. 

68. Leštící lázeň pro nikl a Jeho slitiny 

Je možno použít buď univerzální leštici lázeň nebo speciální lázeň 
vhodnou pro leštěni niklu a jeho slitin, která mé složení: 

765 ml anhydridu kyseliny octové 
185 ml kyseliny chloristé 
50 ml vodv 

Pracovní teplota lázně je 22 nž 30 °G. hustota proudu 5 ní. 30 A/dm 2 
při napětí asi 19 V. 

69. Leštící lázeň pro stříbro 

Nejlépe vyhovuje alkalická leštici lázeň 
30 g kyanidu stříbrného 
37 g kyanidu draselného 
1 000 ml vody 

Pracovní teplota je asi 20 "G. 
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12. Leštící prostředky na plastické hmoty 

70. Leštění organického skla 

Při leštěni jo možné použít normální látkové kotouče, obvyklé v dlleaskč 
praxi, o průměru 25 až 300 mm a šíři 20 až 30 mm; rychlost otáčení 
1 400 ot/min. Loštici kotouče mají být zhotoveny z kvalitního kopru 
o nnná$eji sc nu nfi 1-vrdSI druhy běžných leštících past. Značné poškrábané 
součásti a dílce se předem obrousí (pilníkem, smirkovým papírem, na 
brusce). Při leštění je nutné vyvarovat se přehřátí, a proto se lešti přerušo¬ 
vaní. aby leštěné plochy zchladly. 

Malé součásti a předměty je možné v laboratorní a amatérské praxi leštit 
vídeňským vápnem, mikropolitero nebo plavenou křídou. Tylo práškové 
látky se rozmíchají a vodou na řídkou kaši, která se nanese plstí, vatou 
nebo flanelem na leštěnou plochu. Ta se potírá za občasného vlhčení, až 
je povrch plastické hmoty dostatečně vyleštěn. Amatéři k tomuto účelu 
používají též zubní posty, která obsahuje leštící látky. 

Těmito způsoby je možno leštit většinu druhá organických skel (impř. 
Perlaplex, Uraapolar, Akrylon nfd.). 


71. LeŠtční polyvlny(chloridu 

Tvrdý nemčkčený PVC se lešti brusnými kotouči látkovými, plstěnými 
nebo plátěnými, tzv. hadrovkami. Používají se kotouče o průměru 200 
až 250 mm s rychlosti otáčení 2 000 ot/min. Na leštění nerovných větších 
povrchů lze použít kotoučů Šířky 50 až 100 mm, na rovné, menší povrchy 
postačí šíře 40 mm. 

Pro leštění se nanese na kotouč tužší leštící pasta nebo tvrdý vosk 
a leštěný předmět se jemně přitlaěuje na kotouč. 

Vysokého lesku při konečném leštěni ?e dosáhne krátkým přeleštěním 
povrchu na látkovém kotouči bez pasty. 

Měkčený PVC lze vyleštit mezi dvěma skleněnými nebo kovovými 
(chromovanými) plotnami při teplotě 140 až, 160 °C velmi malým tlakem 
během 5 až 10 minut. 


72. Leštění Dentacrylu 

Odlitky a součásti z této akrylové pryskyřice sc lešti za mokra mikro- 
politcm, vídeňským vápnem, nebo plavenou křídou, ponř. leštícími pasta¬ 
mi, nanesenými na plstěné nebo látkové kotouče. 


73. Leštění tvrdého polyamidu 

Polyamidové součásti se lešti obdobně jako ne měkčený PVC podle 
receptu 71. 


74. Leštění polystyrenu 

Součásti z polystyrenu Izo spolehlivě vyleštit podobně jako plexisklo 
nebo odlitky z dentacrylu podle receptů 70 až 72. 


13. Komerční leštící prostředky 

75. Sparteflex 

Čisticí a leštili pasta bleděmodré barvy jo vyrobenu ii. p. Spolek pru 
chemickou a hutní výrobu v Ostí n/L tok, aby se mohla uplatnil v co nej- 
širšiui měřítku. Očinnost tohoto přípravku spočívá v jeho speciálních 
vlastnostech (převážně mechanických nikoli chemických) a složky, z kte¬ 
rých je vyroben, absorbují odstraňovanou nečistotu, která je navíc do¬ 
konale smáčena. Pasta se musí doředovat vodou. 

Pastou Spartctlex je možné čistit a leštit všechny kovy jak železné,tak 
i barevné, dále hliník, dural a další slitiny, jako je alpaka, pakfoag. Rovněž 
lze ošetřit až do vysokého lesku drahé kovy, stříbro, zlato. Mimo kovové 
materiály lze Čistit a leštit též keramiku, sklo, zašlé nátěrové vrstvy, 
plastické hmoty, koženku, umakarl, součástky a dílec z PVC a polyetylénu 
apod. 

Nanáší sc navlhčenou tkaninou na plechy dobře opláchnuté vodou od 
hrubých nečistot. Tkaninou se pak mechanicky přetirá, pokud možno 
jedním směrem vzhledem lc tomu, že rovnoměrné tuhy zvyšuji lesk 
Čištěného předmětu. Po skončeném leštěni se plocha opláchne vlažnou 
vodou a nechá oschnout. Suchý předmět se může doleštit flanelovým 

hadříkem. 

Tato pasta neobsahuje žádné konzervační přísady, doporučuje se proto 
u leštěných výrobků vystavených venkovní atmosféře nebo koroznímu 
působeni nanést na vyleštěné plochy některý ochranný prostředek (napr. 
silikonovou pastu, konzervační vosk apod.). 


W 
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76. Slllex 

Silikonový leáticl prostředek na běžné i drahé kovy. Vzhledem k své 
velké čisticí schopnosti vyleští i velmi '/oxidované a zašlé kovové plochy. 
Vyrábí družstvo Druchema — Praho v podobě pasty plněné do tub. 

77. Slllchrom EX 



Leštici paetovitý prostředek určený li leštění barevných kovů, niklu, 
chromovaných části, hliníku i plastických nrnot. Tato posla nejenom 
odstraní i dosti značné nečistoty, ale dodá leštěným předmětům vysoký 
lesk a ochrání působením speciálních konzervačních složek leštěný povrch 
před korozními vlivy. 

Výrobcem je Druchema Praha. 

Obdobným výrobkem je NEOXYD n. p. Spolana Neratovice. 


í 


78. Stříbrolesk 

Leštící přípravek družstva Druchema — Praha, v práškové podobě 
bílé barvy a dobrou sypkosti a velkou jemnosti slouží k čištčni převážně 
drahých kovů. Lze ho však použít i pro součásti a drobné předměty z médi. 
mosazi, bronzu a dalších barevných kovů. 
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IV. ODMAŠŤOVACÍ PROSTŘEDKY 
14. Chemické odmašťování 


Očišťováni součástí a dílců od mastnoty patři v dílenské i laboratorní 
praxi k nejbežnějším operacím a provádí se většinou působením různých 
chemických látek. Jsou to bud organická rozpouštědla nebo alkalické 
roztoky nebo kombinované přípravky vyráběné průmyslově. 


79. Odmašťováni rozpouštědlovýml lázněmi 

Značně znečištěné součásti a dílce lze hrubě odmastit máčením, proplrá- 
níin a přetíráním v naftě, petroleji nebo dehtovém oleji. Po tomto od¬ 
maštěni propírajl se součásti ještě v technickém benzínu, technickém 
benzenu, xylenu nebo toluenu. Tato rozpouštědla postačí na základní 
odmaštěni pro běžnou dílenkou praxi a pro součásti, které sc budou např. 
ještě dále opracovávat. 

Dokonalého a čistého odmaštěni se dořáhne máčením nebo propíráním 
v čistém benzínu, trichloretylénu nebo v tetrachlormetanu (chloridu 
uhličitého). 

Nevýhodou těchto chemikálii je jejich hořlavost a výbušnost ( benzín, 
benzen, xylen, toluen) a zdravotně závadné výpary (triclilor, tetrachlor, 
benzin, benzen, xylen, toluen). Proto je s nimi dovoleno pracovat pouze 
v oddělených a dobře větraných prostorách. 

V posledních letech se stále vlče uplatňuji při odmašťování nové typy 
halogenových uhlovodíků, a to fluoro-chlorovaných sloučenin nejvíce 
známých pod jménem „Freony". Jsou to látky odvozené od metanu či 
etanu, jehož vodíky jsou nahrazeny fluórem a chlórem. 

Tyto látky (zvláště s větším počtem atomů fluóru v molekule) mají 
odlišné vlastnosti v porovnáni t* běžnými chlorovanými uhlovodíky, což 
vyplývá z jejich chemické stavby. Jsou tepelně i chemicky mnohem 
stálejší a tato stabilita je tím větší, čím více atomů fluóru je v molekule 
vázáno a ještě se zvyšuje, je-li vázán téi chlór. 

S chemickou stabilitou souvis! i nehořlavost, nekerozivnost a malá 
toxicita. Jsou stálé proti oxidaci, kyselinám a neobsahují-li vodík i proti 
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hydroxidům. Maji vynikající dielektrické vlastnosti a nízké povrchové 
napětí. 

Fluoruderiváty jsou dobrými rozpouštědly tuků (nepolárních látek), 
s vodou sc téměř ncmisi. 

Větáina Iluoro-tíhlorovanýcJi uhlovodíků se však vyskytuje za normální 
teploty jen v plynném stavu a využívá se většinou v chladírenském 
průmyslu jako chladivo pro turbokompresory a klimatizační zařízení. 

Některé typy jsou však za normální teploty kapalné e lze je použít 
jako výborná odmašťovadla nejrůznějších součásti, dílců i celých zařízení. 
K dobré rozpouslěci schopnosti ještě přistupuje to, že freony nenarušuji 
plastické hmoty Ijako většina chlorovaných uhlovodíků). Rovněž tak 
nepůsobí na nátěrové hmoty, tmely, vrstvené materiály, lamináty apod. 


i.átíR — ápolek pro chemickou a hutni výrobu, 

— Ledon 
— Frígedohn 
— Frigen 
— ťlugene 
— Ediíren 

— Are tou 
— Přesune 
— Doi;1on 
— Freon 
— Freon 


n. p. — Uatl n/L 
NDR — VEB Fluorwerke Dohna 
N-SR^— Farbwerke Hoccbst 
Francie — Peciiiney 

Itálie — Montecatiui 
Anglie - I. C. I. Ltd. 
llolnndsko — Uniecliemic N. V. 
Japonsko — ILaka Kinzoku Kogyo 
USA — Dupont dě Nemours 
fřSSH — používá rovuěž názvu 


80. Freon (Ledon) — 113 (trichlor trifluoretan) 

Freon 113 je nej výhodnějším odmastovadlem ze skupiny freonů. Je to 
čirá, vodojasná kapalina lehce odpaiivá (b. v. 47,b°C). Někdy sc misi 
i s jinými rozpouštědly na azeolropnl směsi. V zahraničí bylo zavedeno 
označeni těchto látek takto: 

Freon 113 8 acetonem Freon TA 

s chloroformem — Freon TG 
s etylalkoholem — Freon TE nebo TE-35 
(bez vodý rn) 

s rcetylénchloridem — Freon T.VIC 
s izopropylalkoholem — Freon TP-3í> 
s vodou v podobě vodní emulze — Freon T-WD602 

Někdy sc též freonové odmašťovací vany doplňuji ultrazvukovými 
zářiči a používá se freon vroucí, takže se rozpouštěni mastnoty maximálně 
urychlí. 

Na toniLo principu vznikají i velká průmyslová zařízeni zvláště vhodná 
pro sériová odmašťování velkých množství součásti a dílců menších 
rozměrů. 

Mimo zmíněný freon 113 je ještě možné použít méně známý další derivát 
freon 112 (difluortetrachlormctan), který má menší odpařivost vzhlede.m 
k vyššímu bodu varu (93 °G). 

Jiný fluorochlorovaný uhlovodík, též dobrý odmašťující a čisticí prostře¬ 
dek je freon II (mononuurtrichlormetan), který však je i při normální 
teplotě plynný (b. v. '23,7 °C). Proto se používá pouze ve speciálních 
zcela uzavřených odmašťovacích a Čisticích zařízeních pracujících na¬ 
prosto kontinuálně s automatickou redestilacl a nuceným chlazením. 

V následujícím přehledu je uveden souhrn obchodních názvů těchto 
lluoro-chlorovaných uhlovodíků spolu s jejich ncjzuáiuějšimi výrobci: 
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V zahraničí se též začínají používat chlorované uhlovodíky odvozené 
od etanu, napr. trichlorotun, které mají obdobně jako freony výhodnější 
vlastnosti než sloučeniny etylénu. Je znám výrobek anglické fy 1. C. I. 
Ltd. o názvu Genklene. 

Nevýhodou těchto uiouěemu je prozatím jejich dosti značná cena, 
protože tuzemská výroba dosud nemůže plně pokrýt požadavky nej- 
různějších průmyslových podniků, takže se část požadovaného množství 
inusi hradit z dovozu. 


81. Odmašťování v alkalických lázních 

Hotové komerční alkalické odmašťovací prostředky vyrábí u nás n. p. 
Touaso. NeStěmice u. L., a to pod označením: 

Alkon S — pro použití na ocel 

Alkon DL — pro odmašťováni barevných kovů, lehkých kovů a jejich 
slitin 

Tyto lázně se používají v horkém stavu a doporučuje se míchání roztoku 
nebo pohyb odmašťovaných součásti. Alkalické odmaštoveče lze mimo to 
pfipravil podle následujících předpisů: 


82. Alkalický odmafťovaC na ocel a litinu 

Ve vodě se rozpustí 

200 g louhu sodného 

GOO g vodního skla koncentrovaného 

280 g fosforečnanu sodného (krystalického terciárního) 

30 g smáčedla (Syntapon CP) 

Roztok se doplní vodou na objem 1 litru. Získaný koncentrovaný roztok 
ředíme pro praktické použití vodou v poměru 1 :10 až 1 :30. 
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83. Alkalický odmašťovač na ocel 

Asi v 600 ml vody se rozpustí 
15 g fosforečnanu sodného terciárního 
35 g vodního skla 
2 gsmáčedla (Syatapon GP) 

Lázeň se doplní vodou na objem 1 litru. 


84. Alkalický odmašťovač pro mčd a její slitiny 

Ve vodě se rozpustí 
35 g louhu sodného 
62 g uhličitanu sodného bezvodého 
14 g fosforečnanu sodného terciárního 
6 g srnáčedla 

Lázeň sc doplní vodou na objem 1 litru. 


85. Alkalický odmašťovač na barevné a lehké kovy 

(KM) g vodního skla 
200 g uhličitanu sodného bezvodého 
180 g fosforečnanu sodného krystalického terciárního 
20 g snióčcdla (Syntapon CP) 

Na odmašťováni barevných kovů se používá 5 až 8% vodný roztok 
tohoto koncentrovaného odmašCovače, ua odmaštěni lehkých kovů 2 až 
4% roztok. 


86. Odmašťovač pro barevné a lehké kovy 

26 g vodního skla koncentrovaného 
8 g fosforečnanu sodného terciárního 
4 g uhličitanu sodného bezvodého 
Vše se rozpu6tí ve vodě a doplní na objem 1 litru. 


87. Odmašťování v emulzních lázních 

Emulznl lázně jsou v podstatě einulzni směsi organických rozpustidel 
ve vodě, clo nichž se přidává emulgátor zabraňující oddělení emulznfho 


roztoku. Prostředky jsou levné, účinné a odstraňuji nevýhodné vlastnosti 
ro7.puntidlových odmašťovndel. Jednoduchá emulzní lázeň obsahuje 
800 g petroleje 
40 g trietanolanňnu 

70 g kyseliny olejová 
10 g Irikrczolu 

K použiti se základní roztok ředí vodou na 2 afc 10 %. 

88. Odmajťovač Dekabron T 

Vyrábí sc průmyslové a může se použít na všechny kovy, a to jak 
máčením, tak i postřikem a potíráním za normální teploty. Obsahuje 
tyto látky: 

200 ml karbolového oleje 
500 ml trichloretylénu 
60 ml Irikrczolu 
60 ml pelrolsulfonát u 
180 ml emulgátoru (např. mazlavé mýdlo) 

2 ml vodního sklo 
40 ml vody 

Běžné uečistoly se uvolni již za ’/a minuty, silné vrstvy mastnoty se očistí 
za 10 oi 20 minut. Roztok není třeba ředit vodou. 


89. Emulzní odmašťovač Dekabron V 

Je rovněž určen pro všechny kovy. Má toto složeni: 

5*10 ml korbelového oleje 

5 ml vodního skla 

6 ml kyseliny olejové 
00 ml petrolsulfonátu 

300 rnl emulgátoru (např. mazlavé mýdlo) 

85 ml vody 

Hotový roztok se ředí jedním a£ dvěma díly vody. Pracovní teplota 
lázně je 80 až 90 3 C. Po odmaštěni jc nutné čisté součásti opláchnout 
horkou vodou. 

Nový druh cmulzuího odmašfovače s obsahem orto-krczolátu drasel 
ného se má vyrábět v nejbližšl dobč. Mimo vlastni odmaštění má tento 
prostředek odstraňovat jíž zo normální teploty na kovových součástkách 
zatvrdlé a usazené nečistoty (karbon). 
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15. Elektrolytické odmašťování 


V podstatě jde o odmašťováni v alkalických lůznich elektrickým prou 
dem, který odmašťováni urychluje a zvětšuje účinnost lázní. Zplodin} 
vyvíjející se 11 a elektrodách {vodík, kyslík), tj. na odmašťovaných sou¬ 
částech, auru sují usazenou vrstvu mastných nečistot, které se pak 
snadněji uvolni a smísí s elektrolytem. Výhodou tohoto způsobu je značná 
rychlost odmaštěni. Zvláště výhodnr jc jeho použiti v dílnách, kde je 
zavedeno galvanické pokovování, a jsou tedy již k dispozici nákladné 
zdroje stejnosměrného proudu. 

Lázně se připravují rozpuštěním chemikálií v dostatečném množství 
vody. Po rozpuštěni chemikálii se puk roztok doplní vodou na objem 
i litru. Váhová množství chemikálii, uvedená v receptech, odpovidaj 
obsahu těchto látek v objemu i litru hotové lázně. 


92. Lázeň pro elektrolytické odmašťování hořčíku 

a jeho slitin 

Ve vodě »ř rozpustí 

2b g/l fosforečnanu sodného terciárního 
25 g/l uhličitanu sodného bezvodého 
Lázni sc používá při teplot ě 96 °C, hustota proudu je í až 2 A/dm'. 


90. Univerzální lázeň pro elektrolytické odmašťování kovů 

Ve vodě se rozpust! 

15 g/l hydroxidu sodného 
30 g/l uhličitanu sodného 

5b g/l fosforečnanu sodného krystalického terciárního 

Pracovní teplotě lázně jc 60 až 80 Ů C, hustota proudu 5 až 7 A/tlin 2 při 
napětí 6 a i 10 V. Kovy určené k odmaštěni se zavěsí do lázně maximálně 
na 6 minut. Tato lázeň ee může použit pro odmaštěni oceli, žoloza, litiny, 
barevných kovů, které se zapojí v lázni bud jako anody, nebo jako 
katody. Nikl, cín a olovo se zavěsí výhradně jako katody, a to jen na 

krátkou dobu. 

II zinku je nutné zmenšil hustotu proudu na 3 A/dm 2 . 


91. Lázeň pro elektrolytické odmašťování mosazi 

Vo vodo se rozpust! 

15 g/l louhu sodného 

10 g/l uhličitanu sodného bezvodého 

5 g/l fosforečnanu sodného sekundárního 

2,2 g-1 sméčedla {např. SyntRpon) 

0,3 gjl dextrinu 

Pracovní teplota lóznů je GO ní 70 °C, hustota proudu 6 až 7 A/dm 1 . 
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V. MOŘICI A OPALOVACÍ PROSTŘEDKY NA KOVY 

16. Chemické mořeni a opalováni kovů 


Kovové souvislí s usazenými koroxívními zplodinami (kysličníky, sir- 
níky, uhličitany 8 jinými nečistotami) je nutné před dalším použitím 
důkladně očistit To lze nejrychleji a nejúčinnčji provést opalováním 
a mořením ve speciálních lázních. Jejich základními složkami jsou většinou 
anorganické kyseliny v různých koncentracích. 

Příprava mořicích o opalovacích lázní je obdobná jako u lázni odrnašto- 
vacfch. Množství jednotlivých látek je v receptech uvedeno v gramech na 
1 litr hotového mztoku Ten se ziská tak, že předepsané látky se rozpustí 
ve vodě a po rozpuštění se roztok vodou doplní na 1 litr. 

93. Základní mořicí lázně pro železo a ocel 

Ncjjednoduššimi účinnými roztoky k moření železných a ocelových 
součásti jsou zředěné anorganické kyseliny, a to zejména 20% kyselina 
Sírová, V niž se moři při teplotě 45 až 50 °0 noho 20 až 25% kyselina solná. 
V ní se předměty moří při normální teplotě. Jiná kyselina sloužící k moření 
je 10 až 15% kyselina fosforečná. Zahřeje se na 60 až 70 'C. Mořeni v éto 
lázni jo vhodné pro součásti, které se budou jen Ukovat, nebo zůstanou 
bez další povrchové úpravy. Následuje li galvanické pokovování, není 
tato lázeň vhodná. 


94. Mořicí lázeň pro železo a ocel 

Lázeň se připraví v kameninové nebo skleněné vaně vyložené olovem. 
Ve vodé se rozpustí 

175 g/l kyseliny sírové koncentrované 
75 g/l mořicí přísady (Inhibitor S9 nebo DBS) 

Pracovní teplota lázně je 80 až 90 °C. Komerční inhibitor, vyráběný pod 
označením S-0. je poměrně l*?vný přípravek. Vyrábí se rozpadem bílkovin 
a obsahuje většinou aminokyseliny. Druhý typ inhibitoru DBS obsahující 
dibenz.ylíulloxiil je značně dražší, avšak účinnější. 
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95. Mořicí lázeň pro železo a ocel 

Ve vodě se rozpustí 
150 g/l kyseliny solné koncentrované 
75 g/l mořicí přísady (Inhibitor S9 nebo PRS) 

96. Mořicí lázeň pro Železo a occf 

Ve vodě sc rozpustí 

150 g/l kyseliny fosforečné koncentrované 
50 g/l mořicí přísady (Inhibitor — S9 nebo DBS) 
Pracovní teplota lázně jc 10 až 70 Ů C. 


97. Mořicí lázeň pro nerezavějící ocel 

Nerezavějící ocel chrómovou je třeba před ponořením do mořicí lamě 
vložit do roztaveného hydroxidu draselného (asi 350 *C), ocel chrom- 
niklovou lze mořit přímo v lázni následujícího složení: 

500 ml kyseliny solné koncentrované 

50 ml kyseliny dusiěné koncentrované 
500 ml vody 

Pracovní teplota jc 50 °G. 


98. Mořící lázeň pro litinu 

Ve vodě se rozpustí 

150 g/l kyseliny sírové (nebo solné) koncentrované 
100 g/l kyseliny fosforečné 

99. Mořicí lázeň pro litinu 

Vo vodě ac rozpustí 

50 g/l kyseliny solné koncentrované 

50 g/l kyseliny fluorovodíkové 

100. Mořicí lázeň pro měď a její slitiny 

Jednoduchá lázeň tvoří 75 g/l koncentrované kyseliny sírové, rozpuštěné 
ve vodě. Lázně se používá při normální i zvýšené teplotě. 
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101. Opalovací lázeň pro měd 

$90 g kyseliny dusičné koncentrovaná 
5 g chloridu sodného 
í> gsazl 

Tento roztok se doporučuje použit pn předchozím moirni ve zředěn* 
kyselino sirové. 

102. Matné opalování mědi a jejich slitin 

Touto lázni se dosáhne velmi jemného matného povrrlm. 

Ve 420 g kyseliny dusičné koncentrované se rozpustí 
20 g chloridu amonného 

20 g kovového zinku (např. granuli:, odstřižky apod.) 

20 ^ sazi 

20 g práškové siry 

l'«. vytvořené směsi se po částech za stálého mícháni pfílévá 
420 g kyseliny sirové koncentrované 
Lázně se používá zahřáté na 50 °C. Vana se větvinou ohřívá vr vodní 
lázni nebo topením parou pomocí trubkově spirály. 


103. Opalovací lázeň pro měd, mosaz a bronz 

Vc vodě se rozpustí 

500 g/l kyseliny dusičué koncentrované 
250 g/l kyseliny sirové koncentrované 
10 g/l chloridu sodného 

S lázni'se pracuje nejlépe za nižší teploty, doporučuje se vanu chladit 
(proudící studenou vodou). 


104. Lesklé opalování mědi a jejich slitin 

500 ml kyseliny sirové koncentrované 
500 nil kyseliny dusičné koncentrované 
10 ml kyseliny solné koncentrované 
5 g sazi 

Normální pracovní teplota lázně je asi 20 °C. Odmaštěné součástky se 
ponoří do lázně jen na 10 až 30 &. 


105. Matné opalováni mědi 

Mořením sc na mědi vytváří drsný až matný jmvrch. Složeni lázně: 

600 g kyseliny dusičné zředěné na 40 % 

400 g kyseliny sírové koncentrované 
3 g chloridu sodného 
2 g síranu zin<*ěnatého 

106. Opalovací lázeň pro měď a mosaz 

Na mosazi vytváří lázeň světle žlutý nádech, na mědi avč.lle růžový. 
Lázeň obsahuje 

250 ml kyseliny dusičné koncentrované 
150 ml kyseliny solné koncentrované 

100 ml etylalkoholu rtcnatuťovanélio 
500 ml vody 

Součásti sc moři jen krátkodobým ponořením do lázně, pak se ihned 
opláchnou vodou. 

107. Mořici a opalovací lázeň pro zinek 

Základní lázeň obsahuje pouze zředěnou kyselinu solnou, i to v množ¬ 
ství 200 u koncentrované kyseliny na I I vody. 

108. Lázeň pro silné mořeni 

Silným mořením se povrch zvětší mírným naleptáním. Lázeň obsahuje 
50 % kyseliny dusičné koncentrované 
• r >0 % kyseliny sirové koncentrované 

109. Mořici lázeň pro leítění zinkových povlaků 
I^zeň obsahvijc kyselinu dusičnou, zředěnou na 5 až 10 % 

110. Alkalická lázeň pro zinek 

40% roztok hydroxidu sodného 

S lázni se pracuje za normální teploty nebo s ohřátou asi na 60 # C. 





111. Mořicí lázeň pro hliník a jeho slitiny 

Nejčastěji používaná lázeň na mořeni hliníku obsahuje 100 g/l hydro¬ 
xidu sodného, rozpuštěného ve vodě. Pracovní teplota lázně je 60 až 
70 °C. Jc možné přidat též 20 g/l chloridu sodného. Vznikne-li tímto 
mořením tmavý povrch, lze jej zesvětlit speciální dodatečnou lázni, klerá 
obsahuje 500 g/l kyseliny dusičné koncentrované, ředěné vodou. 


112. Mořicí lázeň pro hliníkové slitiny obsahující křemík 

Ve vodc se rozpustí 

.'>00 g/l kyseliny dusičné koncentrované 
100 g/l kyseliny fluorovodíkové 

Vana musí být vyložena olovem, novodurem nebo tvrzenou pryží. 5 lázni 
se pracuje při normální teplotě. 

113. Mořicí lázeň pro hliníkové slitiny obsahující hořčík 
(lehké kovy) 

Následující mořicí lázeň vytváří zvláště vhodný povrch (pasivařní 
vrstvu) pro spojováni lepidly. Ve vodě se rozpustí 
250 g/l kyseliny dusičné koncentrované 
100 g/l dvojchromanu draselného 
S lázní se pracuje při teplotě 80 až 85 °C. 


114. Neutralizační lázeň po kyselém moření 

Kyselá vrstva se neutralizuje opláchnutím v některém z těchto vodných 
roztoků: 

10 g/l hydroxidu sodného, nebo 
30 g/l hašeného vápna (Čerstvého), nebo 
20 g/l uhličitanu sodného, ber.vodého. nebo 
50 g/l amoniaku 

115. Mořicí lázeň pro hliník a jeho slitiny 

Lázeň se připraví smísením vodných roztoků 
40 g/l fluoridu sodného 
50 g/l hydroxidu sodného 
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Pracovní teplota lázně 70 až 80 °C, ponořeni v lázni trvá asi 1 min. Jiná 
lázeň se získá smísením 

30 g/l kysličníku chrómového 
151) g/l kyseliny sírové, koncentrované 
Pracovní teplota 70 C C, mořeni trvá 1 ož l'/z min. 


17. Elektrolytické mořicí láznS 

Kromě chemického mořeni ponořením do lázní popsaných v předchozí 
části této kapitoly lze mořit ocelové součásti elektrochemickým způsobem, 
který využívá účinků elektrického proudu při probíhajíc i elektrolýz. 


116. Alkalická mořicí lázeň pro ocel 

Ve vodě se rozpustí 
65 g/l hydroxidu sodného 
35 g/l kyanidu sodného 
10 g/l chloridu sodného 

Pracovní teplota lázr.ě se pohybuje koloin 45 “C, hustota proudu je 3 až 
6 A/dm 2 . Používá sc stejnosměrný proud, jehož směr se po 30 s mění. 
Zapojené součásti tak tvoři střídavě nno lu a katodu. 

117. Kyselá mořicí lázeň pro ocel 

V lázni se provádí tzv. anodické moření ncto leptání ocelových před¬ 
mětů. Lázeň obsahuje: 60 až 70% zředěnou kyselinu sirovou. Lázeň jc 
nutné během moření chladit, neboť, se dosti zahřívá. Součásti tvoří v lázni 
anodu a zavěšují se do lázně již pod prouderu. Hustota proudu je asi 
20 A/din 1 . K vyhovujícímu moření povrchu slaěí ponořit ocel na dobu 
několika vteřin do 2 min (podle velikosti součástí). 
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VI. KALICÍ, CEMENTAČNÍ A NITRIDAČNÍ 
PROSTŘEDKY 


Při zpracováni kovových materiálů zvýšenou teplotou, které se provádí 
v nej různějších průmyslových odvětvích ve velkých provozech i v malých 
dílnách a laboratořích, s© mohou používat různě chemické látky, a to 
jak při vlastním ohřevu kovů (místo zahřívacích zařízeni n pecí s vytápě¬ 
ním volného prostoru) jako kalicí a popouštění lázně, tak jako prostředky 
pro cementování, nitridováni * jako ochrana před nauhličením a od- 
ultliěenlm. 


18. Popouštěcí lázně 

118. Popouštěcf lázně tavenlnové — solné 

Nizké popouštěni nebo Uíž termální kalení může probíhat, v rovnoměrně 
zahřívaných Lavicích kelímcích nebo vanách v solné směsi, která laje 
asi při 140 9 C a obsahuje 
-195 s dusitanu sodného 
510 g dusičnanu draselného 

Vyšší teplotou se směs stává rkLi (při 200imize však používat nž 
do -150 °C. 

Jiná solná směs tající na 250°C se připraví smísením 
505 g dusičnanu draselného 
485 g dusičnanu sodnéno 
Směs sc může používat a/, do teploty 500 ’C. 

Samotný dusičnan sodný taje asi při 330 °C a muže sc používat »ž do 
550 *C. 

Dusičnanové tavenlnové lázně sc mohou používat jen s dokonalou 
kontrolou a regulaci teploty, aby roztavená sul nikdy nepřesáhla teplotu 
nad 600°C a nepočala se rozkládat. 


119. PopouŠtěcI lázně tavenlnové — slitinové 

Mimo dřivé popsaných solných lázuí lze lc popouštění používat také 
roztavené slitiny s nízkou taviči teplotou. Povrch tavenin sc doporučuje 
chránit posypáním dřevěným uhlím. 

Směs kovů tající kolem 170 C C obsahuje 
60 % dnu 
•tu % olova 

Slitino tající asi při PJO°C se aklédú 
50 % činu 

50 % olovu 

Další smčs s dobou Láni 215‘C obsahuje 
35 % cínu 
i>5 % olovu 

Slitina tající kolem 270 U C obsahuje 
14,2 % cínu 

8*2,8 % olova 

Další slitiny s nízkou lavici teplotou jsou uvedeny v článku 79 na str. 150. 


120. PopouStlcí oleje 

Nejlépe vyhovuji oleje s vysokým bodem vznětu, např. olej řepkový 
nebo palmový, které lze použit do teploty až 280 °C. 

Z minerálních olejů lze doporučil pouze oleje tzv. válcové, a tu typy 
OV-B25, OV-U28 a 0V-B31 (dodává líenrina, n. p.). 


19. Kalicí lázně 


121. Kalicí lázně tavenlnové — solné 

Lázeň 7 . roztavených soli připravená jako lázně předešlé v tavících 
kelímcích, miskách nebo vanách, které se hodí zvláště k předchřívání 
a zušlechťování kovů při teplotě kolem 600 °C (taje při 530 °C), obsahuje 
508 g chloridu bamatého (Pozor — JRD!) 

496 g chloridu sodného 

Kalicí lázeň pro teploty od 750 °C do 900 ”0 se připraví smlsenim 
602 g chloridu bamatého 
398 g chloridu draselného 
Tato směs taje kolem 670° C. 


K ohřevu rychlořezné oceli pro kaleni nad 1 000 °G lze použít samotný 
roztavený chlorid baruatý, ke kterému se přidávají na množství 1 000 g 
následující přísady 
30 g kysličníku křemičitého 
10 g kysličníku titaniřitého 
nebo 70 g boraxu 
Rovněž lze přidat 
40 g jemné mletého křemene 
nebo GO g kysličníku hořečnatého 
60 g boraxu 

10 g kysličníku křemičitého 
DalŠi přísada obsahuje 

30 g kysličníku křemičitého 
50 g fluoridu vápenatého 

Jiná kaliči lázeň pro teploty až l 000 T. obsahuje pouhý chlorid draselný 
nebo ve směsi 

496 g chloridu draselného 
504 g chloridu bamatého 

Pokud se používají solné lázně ke kaleni přesných součásti, nástrojů nebo 
různých přístrojových dílců, u kterých nesmí dojít k oduhličeni, je možné 
tomu zabránit přidáním na I 000 g solné taveniny 30 až 50 g kyanidu 
sodného (Pozor - JED!) 


122. Kalicí vodní roztoky 

Vzhledem k tomu, že voda jc základní kaliči látka v běžné technické 
praxi, je inožué různými dalšími přísadami upravovat kalicí účinky pouhé 
vody. 

Kaliči účinek se zmírňuje přidáním na 1 000 ml vody 
bud 20 g hašeného vápna, nebo 
20 g malířské hlinky, nebo 

30 g řezného oleje emulzního (nnpř. F.I., li 18, T), nebo 
30 až 50 g glycerinu Či pektinu 

Kalicí účinek se zvyšuje přísadou 
50 až 100 g chloridu sodného nebo 
50 g hydroxidu sodného 

Pro zjasněni povrchu niklových slitin se do kalicí vody přidá 
20 g etylalkoholu, denatur. 

Roztok nahrazující kalicí oleje obsahuje tuto ve vodě rozpuštěnou směs 
212 g,l chloridu sodného 
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2,3 g/l chloridu amonného 
16 g/l síranu nikolnatého 
22 g/l sacharózy 


123. Kalicí oleje 

Pro kaleni Izo použít zúsodně jakékoli minerální oleje nebo olejo rostlinná 
(např. řepkový), které však přes své velmi dobré kalicí vlastnosti, mají 
při tomto používáni jen krátkou trvanlivost. 

Speciální kaliči olej sc liSi od běžných technických minerálních olejů 
menším podílem asfaltových složek a vyšším bodem vznětu. 


20. Odhadování teplot při tepelném zpracování kovů 

V následujícím přehledu je uveden postup barevných změn zahřívaných 
kovů u k nim odpovídající výše teploty. Odhadování teploty podle za¬ 
barveni jc při tepelném zpracováni kovů, a to zvláště při popouštěni 
a kaleni, velmi nutné a většinou i jediným vodítkem jak zjistit rychle 
a bez dalších pomůcek teplotu zahřívaué součástky. 


124. Barva — teplota 

Zabarvení slabě žluté — 210 °C 

slámově žluté - 220 °C 
jasné žluté — 230 “G 

tmavě žluté — 240 °C 

jasně hnědé — 250 T. 

červenohnědé — 260 °C 
tmavě purpurové — 270 °C 
jasně Imavč modré — 280 °C 
tmavě fialové — 290 °C 
chrpové jasně modré— 300 °G 
zelenomodré — 310 °C 
světle zelenomodré — 320 “C 
šedé - 330 °C 

Další teploty se již projevuji vlastním zářením zahřívaného předmětu, 
které se objevuje při teplotě kolem 600 X tmavohnědým zabarvením. 

Záření se změní na tmavě červenohnědé — 650 °C 

třešňově tmavočervené — 750 ®C 
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višňové červené 
střed nč červenč 
světle červené 
jasně červené 
pomerančově oranžové 
žluté 

světle žluté 

bledě žlutě 

KozJthaveuá součástka září bílým světlem 


- 7W) X 

- « 0 u °0 

- 830 °C 

- 880 °C 

- tíBO — 1 000 °C 

- 1 000-1 100 °c 

- 1 100-1 20) “G 
l 200-1 :jw c c 

- tirfJ i :iOo °G 


125. Teplotní Indikátory pro bílé kovy 

•' Při zahřívání některých kovů, např. hliníku, hořčíku, niklu a zinku, 
nenastává na jeho povrchu uvedená stupnice „popouštěcích" zabarveni, 
a tedy ncl7.c vizuálně ohodnotit, na jakou teplotu jsou součástky těchto 
kovů zahřály. 

Pokud nejsou k dispozici např. komerční teplotně iudikátoruvé barevné 
tužky (vyrábí Výzkumný ústav svářečský — Bratislava), bodotórky 
(kuželky speciálních látek tajíc! při určité teplotě) nebo různá teplotně 
indikátorová organická barviva (např. malachiUvá zelr3ň), lze použít 
několika jednoduchých proslíedků, podle jejichž reakce na horkých bílých 
kovech je možné odhadnout přibližnou velikost zahřívací teploty. 

1. Přejedeme-li kouskem kostkového cukru po povrchu zahřívaného 
předmětu a jestliže: 

cukrová stopa taje — 160 °C 

po 1 min zůstává stopa bezbarvá — 170*0 

po l / 2 min zůstává stopa bezbarvá a po 1 min 

zeiloutne - 180 V. 

v prvním okamžiku zůstane stopu bezbarvá, 
ale již za 20 s zeiloutne — 200 °G 

stopa se roztuví a okamžitě zežloutne — 250 *0 

2. Přejedeme-li kouskem tvrdého jádrového mýdla po povrchu kovu 
a jestliže: 

stopa zežloutne za 10 až 20 s — 250 ®G 

stopa zežloutne za 5 až 10 s — 300 °C 

stopa zlmědne v 5 a a v 10 s zuhelnatí — 350 X 

3. Přejedeme-li dřevěnou třískou po povrchu kovu a jestliže: 
se přejede dostatečným tlakem, vznikne 

hnědá stopa — 350 °G 

lehkým přetřením povrchu kovu vznikne 

hnědá stopa - 400 °C 


stejným přetřením vznikne tmavě hnědá stopa — 450 X 
stejaým přetřením vznikne Černá stopa, 
která za 5 až 10 s zmizí — 500 *C 

tříska sc od povrchu kovu vznítí — nad 550 °G 


21. Prostředky na ochranu před zakalením 

126. Ochranný nátěr 

Části součástek, kde nemá proběhnout zakalení, popřip. nikoli do tak 
velké hloubky nebo u otvorů se závity, drážek a jiných dutin lze používat 
následujícího nátěru vzniklého míšením 
500 g kyseliny boríté 
500 g mastku 

Kc směsi sc přidá potřebné množství etylalkoholu, aby vznikla kašovitá 
pasta, která se nanáší potíráním. Vytvořená vrstva, která se ponechá 
před použitím vysušit, jc vhodná jen pro kalení v pecích, nikoli v taveni- 
nových lázních. 

Zakaleni 6e zabráni též různými obaly, z nichž jeden z nejvýhodnějších 
je kašovitý prostředek získaný rozetřením dlouhovlákuitého azbestu 
6 vodou. 

Někdy pomohou i plátky tlustého plechu nebo ovinutí vrstvou drátu; 
též se osvědčuje použit azbestovou kaši dohromady s kovovými obaly. 

Konzervační prostředky pro popouštění a kalení vyrábí v tuzemsku 
převážně n. p. Synthesia — Kolín v různých druzích, při čemž číselné 
označeni určuje počátek taviči teploty: 
popouštěcí soli AS 140, AS 220 a AS 300 

kaliči prostředky GS 540, GS 560, GS 670 a méně běžný GS 430 
Pro vysoké teploty se používá směs GS-960 a CARBONBU THALIÍ, 
pro rychlořeznou ocel GS 670 MS. Pro termální a izotermálnl kalení 
ocelových součástí a nástrojů lze doporučit též prostředky uvedené pro 
popouštění. Hliníkové slitinv se zušlechťují v solních lázních AY5 210 
a AVS 250. 


22. Cementační láznž a pasty 

127. Cementační lázně tavenlnové — solné 

Rovněž tyto lázně používají roztavené směsi různých solí. Lázeň pro 
cementování do malé hloubky obsahuje 
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64*2 g kyanidu sodného (Pozor — JED!) 

143 g chloridu sodného 
1 18 g uhličitanu sodného, bezvodého 
97 g chloridu barnatého 

Uvedené látkv se smísí v tavícím kelímku. Pracovní teplota lázně je 900 
íu 930 *C. 

Lázeň pro cementováni do hloubky se připraví smísením 
148 g kyanidu sodného (Pozor .IRDl) 

282 g chloridu sodného 
486 g chloridu barnatého 
24 g uhličitanu sodného, bezvodého 

Pracovní teplota je shodná jako u lézné předešlé; látky se rovněž smlsl 
v lavicím kelímku. 


128. Cementační pasta 

V porcelánové třecí misce se smísí 

560 g práškového dřevěného uhlí nebo sazi 

280 g potaše 

66 g íerokyanidu draselného 

40 g kyanidu vápenatého (Pozor — JED!) 

26 g chloridu sodného 
18 g řfavclanu sodného 
10 g páleného vápna 

Všechny složky se dobře rozetřou a pronáší a přídavkem roztoku arabské 
klovatiny (15 %) nebo melasy, až vytvoří polotekutou pastu. 

Sou&ástky určené k cementování se potřou touto pastou a nejprve se 
vysuší při mírné teplotě. Teprve s vysušenou vrstvou pasty se podrobí 
vlastnímu cementováni. Výhoda těchto past spořívá ve zkrácené době 
zahříváni a v úspoře pomůcek nevyžaduji se totiž příslušné cemenLařni 
krabice. 


129. Prostředek k zapracováni cementovaných součástí 

Posypávaní spociálni práškovou směsí je zvláště vhodné při kalení 
cementovaných součástí z běžných ocelí, kde se snadno na povrchu tvoří 
skvrny se zmenšenou tvrdosti. 

K poprašování .se používají jemně mleté, popřtp. přesáté práškovité 
soli. a to bud samotný 
ferokyanid draselný, nebo směs 
475 g íerokyanidu draselného 


475 g chloridu sodného 
50 g kyanidu vápenatého 

Chce-li se dosáhnout zvláště dobré a stejnoměrné tvrdosti, pak se posypává 
součástka zahřátá do Červeného žáru a opět se dá no kratší dobu do pece, 
kde se ohřeje na příslušnou teplotu a zakalí se. 


23. Prostředky na ochranu před ocementovánfm 

130. Ochranný pastovlcý prostředek 

se připraví rozetřením v porcelánové třecí misce ze směsi 
480 g chloridu inřdného 
160 g olovnaté běloby nebo minia 

100 až 300 ml 15% roztoku kalafuny v etylalkoholu nebo terpentýnu. 
Množstvím roztoku kalafuny se upraví pasta na požadovanou Imstolu. 
Hotová pasla se může po dobrém rozetřeni (až je zcela jemná a homo- 
genni) použít na přetření míst, která mají chránit před o cementováním 
v Járu vyloučenou vrstvou mědi. Nátěr lze vytvořit ve 2 až 3 vrstvách, 
vždy však až po zaschnutí předešlé vrstvy. 

Obdobný prostředek pro tuto ochranu používá koncentrované husté 
vodní sklo, kterým se potřou části dílců urřené k ochraně před ocementová- 
nim a dosud vlhká vrstva vodního skla se posype smésí 
660 g jemně mletého skelného prášku 
340 g magnézia nebo klouzku 

Vytvořená ochranná vrstva o tlouřCce asi 0,5 až 0,75 mm má schopnost 
chránit povrch materiálu před ocementovéním až do hloubky 1 mm. 

Jiný nátěr *>c získá rovněž z vodního skla rozetřením a jemným jílem 
(kainnářskou hlinkou) na kašovitou pastu požadované konzistence. 

Vodní sklo se může též nahradit vodou s přídavkem kyseliny boriti ve 
stejném váhovém množství, jaké se použilo u jílu. 


24. Nitrldačni lázně 

131. Nitrldačni lázeň tavenlnová — solná 

Jako k minulým operacím tepelného zpracování kovů se i v tomto 
případě používají roztavené směsi různých soli 
600 g kyanidu sodného (Pozor — JED!) 

400 g kyanidu draselného (Pozor — JED!) 
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které se roztaví asi při 500 ’C. Teplota se dále zvyšuje na 560 C C, kdy samo¬ 
volnou oxidací v lázni vzniká potřebný kyanatan. Zahřívá se nejméně 
po 12 hodin. 

Lázeň, která „děle pracovala" se doplňuje směsí obou kyanidu v poměru 
sodného k draselnému 3 : 1. Potřebné množství kyanatanu vzniká pak 
již samovolně při používání lázně. 


132. Prostředky na ochranu před onltridovánlm 

lv tomuto účelu se nejvíce osvědčily dnové pájky s obsahem asi 5U % Sn 
v kombinaci 8 prostředky na bázi pájecích past’ které obsahují chlorid 
zincčnatý, amonný, kalafunu, kyselinu mléčnou, citronan amonný apod. 
(viz kap. XÍJ na str. 138), případně též zahuštěné práškovou směsi 
li» % zinku jemně mletého 
8T) % cínu jemně mletého 

k pastě se též může přidat podle potřeby pro zahuštěni kysličník chromily. 

Jiná pasta se připraví z roztoku šelaku v etylalkoholu zahuštěním 
kysličníkem ciničitým. Rovněž lze použít samotné koncentrované vodní 
sklo, nebo tcž smísené na pastu s kysličníkem chrómovým nebo hliníko¬ 
vým práškem (zvláště vhodné pro vytřeni vnitřních dutin, různých 
otvorů, závitů apod.). 

Komerční prostředky pro cementováni a nitridování vyrábí n. p. 
Synthe3ia — Kolín pod označením: 

Sůl C 2 — pro lázeň k mírné cementaci ocelových součástek 

Sul C 3, GS 560 MS nebo NaCN v tabletách — pro lázeň k cementaci 

ocelových dílců do hloubky nejvýš l mm. 

Sůl GS 54 MS, GSS20 - pro lázeň k cementaci ocelových dílců do hloubky 
nejvýš 2 mm. 

Sůl MS 350 — pro nitridační lázně ocelových součástí a dílců. 


133. Proti oduhličení se s výhodou používá 

dřevěné uhlí (jen do 800 °G) 
starý vyklený ccmentační písek 

koles vypálený pří I 100—1 200 °G, rychle schlazený, drcený a proaátý 
no drC velikosti zrna průměru 3 až 6 mm (pro vvsoké teploty do 
1 300 °C) 

l*ňle je možné použit nátěry připravené smísením 
500 g chloridu bamatého 
500 g kyseliny borité 
s potřebným množstvím etylalkoholu 
Nebo 

128 g chloridu bamatého 

128 g tetraboritanu sodnólio, přetaveného 

372 g grafitu jemně práškového 
372 g bezbarvého kopálového laku 
Po nanesení se vrstva nechá vyschnout. 

Oduhliěeoi se také zabráni posypáním do červena zahřáté součásti 
vypáleným práškovým tdraborilanem sodným nebo kyselinou boritou. 

Okujoní go podstatně zmírni vodnými nátěry z hlinky, jílu či vápenného 
mléka. 

Výhodněji zabráni okujenl potírání nasyceným roztokem chloridu bar- 

nolého nebo roztokem směsi chloridu burnotcho a sodného v poměru 1:1. 


25. Prostředky na ochranu před oduhličenlm a okujenfm 


Oduhličení a okujenl se nejlépe bráni tím způsobem, že se zabrání 
styku zahřívaných kovových materiálů s okolní atmosférou, tj. vzduchem, 
kysličníkem uhličitým a vodní párou. 

V průmyslové praxi se k tomuto účelu používají speciální pece, kde jt 
možné vytvořit polrebnou ochrannou plynnou atmosféru, avšak v malých 
provozech, laboratořích i amatérských dílnách jc možné tato nákladná 
zařízeni nahradit různými levnými a snadno dostupnými prostředky, 
které zahráni oduhličení a okujenl právě tak spolehlivě. 


vil. barven! a patinován! kovů 


Tato povrchová úprava se provádí většinou chemickým působením 
pntinovorich lázní na povrch základního kovu. V průmyslu kovy barvi 
a patinuji nejen z důvodů ozdobných nebo estetických, ale i z důvodů 
ochranných, neboť se přitom vytvoří antikorozní ochranná vrstva. 


26. Barveni oceli a železa 

134. Lázeň pro modrý a hnědý odstín 

Odstínu se nejsnáze dosáhne nu součástech broušených a leštěných. 
Za tiin účelem se odmaštěné dílce vloži do této roztavené směsi 450 g 
dusičnanu draselného a 550 g dusičnanu sodného. Má-li se získat hnědý 
odstín, vloží se do rozlopené směsi při 240°G; pro modré zabarvení je 
vhodná teplota 300 °C. Po stejnoměrném obarveni se předmět opláchne 
vodou, osuší se a konzervuje olejem nebo speciálním voskem, který 
získáme roztavením h smísením 50% mont.ánnfhn vosku a 50% žluté 
vazelíny. 

135. Lázeň pro modré zabarvení 

I UOO ml vody 

100 g ferikyanidu draselného 
100 g chloridu železitého 

l’o ponoření ocelových součástek do vroucí lázně #e nejprve objeví barva 
šedá, pnk modrá až modroíemá. 

136. černě barvící lázeň 

Černé zabarvení je možné vytvořit laké tak, že se Bouéáati nejprve 
chemicky pomědí (podle receptů 204 nebo 205) a pak ponoří do roztoku 
20 g sirníku sodného v I 000 ml vody. 


“0 


137. Lázeň pro Černohnědý odstín 

Tento odstín se ziská máčením nebo potíráním směsí 
75 g síranu mědnatého 
150 g dusičnanu mfidnatého 

G25 ral vody 

100 ml denaturovaného etylalkoholu 

Potíráni se několikrát opakuje, vytvořené /.plodiny se z kovového předmě¬ 
tu setřou a roztok se znovu nanese. Nakonec sc předmět omyje vodou 
a konzervuje olejem ěi voskem. 

138. Lázeň pro černé zabarvení 

Dosáhne se ho v lázni 
800 g hydroxidu sodného 
I 000 ml vody 
15 g pyrogalolu 
20 g dusičnanu amonného 

S lázní so pracuje při teplotě 130 a i 145 C C a součásti se barví ponořením 
po dobu 10 až 20 minut. Po dokončeném obarveni »r předměty opláchnou 
vodou a ponoří do roztoku 2,5 g kyseliny vinné (nebo citrónové) v 1000 ml 
vody. Znovu se opláchnou vodou, osuš! se a konzervují voskem nebo 
olejem. 

139. Šedě barvicí lázeň 

Šedá barva se vytvoří máčením v koncentrovaném roztoku chloridu 
nntimr.nit.ého, přodmřt se omyje horkou vodou, osuší a konzervuje. 

140. Stříbrně barvící lázeň 

Barvy se dosáhne potíráním horkou směsí, které obsahuje 
300 g chloridu antimonitého 
OOO g kysličníku ieleznatoželezitého 
75 g kyseliny arzenité 
Směs se předem zahřeje na vodní lázni. 

141. Lázeň pro černo-modré zabarvení 

Barvy se dosáhne podle následujícího postupu: 100 g práškové siry 
ae zahřívá v Širší porcelánové misce s 900 g terpentýnové silice, až se sira 
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úplně rozpustí. Dobře očištěné a vysušené ocelové součásti se potřou 
touto směsi a opatrně se vyhřívají nad mírným plamenem. Zanedlouho 
se objeví žádané zabarveni. Po úplném vyhřátí se součásti jemné otřou 
popř. vylešti a konzervuji. 

142. Lázeň pro černo-modré zabarvení 

Stejného odstínu je možné dosáhnout přetirániin chloridem anti¬ 
monitým; pak se zabarvená součást opláchne vodou n konzervuje vazelí¬ 
nou. 


143a. Lázeň pro Černo-modré zabarvení 

Jiný předpis pro získáni černo-modré barvy na železe nebo oceli doporu¬ 
čuje máčení do roztoku: 

25 g chloridu amonného 

25 g chloridu rtufnatého (Pozor — JED!) 

1 000 ml vody 

Máčení nebo potíráni se případně několikrát opakuje, až se dosáhne 
žádaného odstínu. Součásti se nakonec Jmnzervují. 

143b. Lázeň pro černé zabarvení 

1 000 g hydroxidu sodného 
30 g dusičnanu sodného 
1 000 ml vody 

Pracovní teplota lázně se pohybuje kolem bodu varu této lázně, což 
znamená asi 140 až 150 °C. U ocelí obsahujících uhlík irvá vytvořeni 
ěemého odstínu 20 rž. 30 min. Ponor součásti z ušlechtilých oceli nutno 
prodloužit asi až na 1 hod. 


27. Barveni zinku 

144. černě barvící lázeň 

Harva se získá potřením roztokem GOg dusičnanu manganatého 
v 1 000 ml destilované vody. Osu81 ac na vzduchu a nakonec prudce 
zahřeje nad plamenem. Předmět se očistí a okartáčuje. Povlak je velmi 
stélé. 


145. Černě barvící lázeň 

Jiaý předpis pro barveni na černo: 

800 ml denaiurovaného lihu 
ÍH) g chloridu antimonitého 
80 g kyseliny solné koncentrované 

Předinčtv určené k černění se potřou hotovým roztokem, osuŠi se a pře¬ 
leští. 

146. Černě barvící lázeň 

Barva se získá potíráním roztokem 20 g chloridu mčdnatého v 800 ml 
vody. Ncní-li obarvení Bt/ejnoměmé, je možné celý postup opakoval. 

147. Lázeň pro sytě černý odstín 

Vrstvu lze používat k ryti stupnic, číselníků apod Získá se potíráním 
nebo máčením v roztoku. 

180 g síranu mčdnatého 
80 g chlorečnanu draselného 
1 000 ml vody 

Předměty je třeba předem dobře odmastit, opláchnout zředěnou kyselinou 
solnou a vodou a pak teprve ponořit do černícího roztoku. Používá se 
pouze čirý roztok nikoli usazená sedlina. 

148. Lázeň pro olivově zelené zabarvení 

Této barvy a zároveň i antikorozního povlaku »* dosáhne chromátová- 
nlm podle receptu 185. 

149. Bronzově barvící lázeň 

Barvy se dosáhne ponořením do roztoku 80 g síranu médnatého 
v 1 000 ml vody. Jakmile se objev! měděný povlak, přidá se k roztoku 
80 g mléčnanu amonného a roztok se zahřívá. 

150. Duhově barvící lázeň 

Různé odstíny (duhové) je možné na zinkových předmětech vytvořit 
ponořením do lázně následujícího složení: 
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60 g vinami mědnatého 
80 g hydroxidu sodného 

1 000 ml vody 

Podle doby ponořeni mění se aa zinkovém povrchu barvy. 


28. Barvení cínu 

151. Lázeň pro bronzové zabarvení 

Bronzové zabarveni cínových předmětů se získá potřením nebo ponoře¬ 
ním do roztoku 

50 g sířenu mědnatého 
50 g síranu železnalého 
1 000 ml vody 

Potřebné součásti se nechají oschnout, puk se okartáčují, očistí n znovu 
ponoří nebo potřou dalším roztokem 
200 g octanu mědnatého 

W0 g zředěné (10%) kyseliny octové 

Nechají se oschnout, popř. se přelešti a konzervuji. 


152. Lázeň tvořící krystalové obrazce 

Krystalové obrazce na cínových plochách jc možné vytvořit máčením 
nebo potíráním roztokem 
300 g kyseliny solné koncentrované 
150 g kyseliny dusičné koncentrované 
450 m! vody 

Předmět se nechá oschnout. Vytvořený povrch se může chránit transpa¬ 
rentním lakem. 


29. Barvení mědi a jejích sfítin 

153. Černé barvící lázeň 

Nejjednoduššího černého povlaku na měděných součástkách se dosáhne 
potíráním roztokem siroantimoniCnauu sodného nebo Čerstvým sirníkeni 
rtutnatým, který se připraví ve formě černé sedliny srátenjm z roztoku 
síranu rtuCnatého Q sjrnlku sodného, 


154. Černě ba rvicl lázeň 

Stálý černý povlak se utvoří ponořením do roztoku: 

500 g dusičnanu mědnatého (nebo manganatého) 

1 000 ml vody 

Předmět se po vyjmutí z roztoku osuší a mirně vyžíhá nad plamenem. 
K dusičnanu mědnatému je možné přidat 2g dusičnanu stříbrného. 
Stálejšího povlaku se dosáhne, moří-li se předmět před barvením asi 
10 minut ve zředěné kyselině solné. 


155. Lázeň pro vytvoření matného černého povlaku 

Povlak se vytvoří na měděných i mosazných součástkách ponořením 
do roztoku 

200 g chloridu platičitého 

1 000 ml vody 

Předměty se dají oschnout do vytopené sušárny a pak se. přeleští- 


156. Lázeň pro v/tvořeni černého povlaku 

Tento povlak jc vhodný pro rýsování číselníků, stupnic opod. a získá 
sc ponořením očištěných a odmaštěných součástí do roztoku 
5 g hydroxidu sodného 
10 g persíranu draselného 
1 000 ml vody 

Po vyčerpáni se lázeň obnovuje novými dávkami perslranu. á lázni se 
pracuje při teplotě 100 °C. 


157. Hnědě barvící lázeň 

Ve varné baňce se připraví roztok 
500 g síranu mědnatého krystalického 
500 g chloridu zinečnatého 
l 000 ml vody 

Sírau mědnatý je nutné předem dobře rozetřít. Médéné součástky sc 
potírají hotovým roztokem, nechají se oschnout a po zabarveni se oplách¬ 
nou vodou. 
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158. Hnědě barvící lázeň 


Podobné zabarvení jako u 157 se získá potíráním roztokem 
12 g sirniku vápenatého 
40 g chloridu amonného 
I 000 ml vody 

Předměty se suji a lešti. Žlutohnědé zabarvení se utvoří n8 mědi ponoře¬ 
ním do vroucího ro/.tolcu. 

159. Lázeň pro žlutohnědé zabarvení 

200 g chlorečnanu draselného 
100 g dusičnanu amonného 
1 000 ml vody 

160. Lázeň pro červenohnědé zabarveni 

Červenohnědé zabarveni na měděných a bronzových součástkách je 
možné získat ponořením do vroucího roztoku 
100 g mléénanu sodného 
40 g síranu mědnatého 
1 000 ml vody 

I.ze je t.aké vařit v roztoku ÍOO g mléčnanu mědnatého. 

161. Lázeň pro zelenožluté zabarvení 

Zelenožlutého odstínu na měděných součástkách se dosáhne ponořením 
nebo potíráním následující lázní: 

20 g chloridu amonného 
100 g octanu iněrfnatéhu 
1 000 ml destilované vody 

162. Hnědě barvící lázeň pro mosaz 

V Široké kádince nebo krystalizačnf misce se připraví roztok 
I 000 ml destilované vody 
180 g uhličitanu sodného 
100 g sirniku antimonitého 

Součásti, které se máji obarvil, ne po dokonalém očistění a odmaštění 
ponoří do ohřátého roztoku no 30 minut. 
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163. Hnědě barvící lázeň pro mosaz 

Barvy se dosáhne opět ve vroucím roztoku 
80 g síranu mědnatého 
40 g síranu želernatého 
800 uil destilované vody 


164. Skořicově barvící lázeň pro mosaz 

Tento odstín vznikne po delším ponoření ve vroucím roztoku 
100 g cblorečnanu sodného (nebo draselného) 

U 10 g síranu mědnatého 

I 000 mí destilované vody 


165. Tmavohnědé barvicí lázeň 

Barvy sc dosáhne ponořením do vroucího roztoku 
10 g síranu mědnatého 
60 g manganistanu draselného 
1 000 ml vody 


166. Ocelově barvící lázeň pro mosaz 

Někdy je třeba, aby mosazné předměty měly stejný vzhled jako ocelové. 
Toto se dosáhne máčením v následující lázni: 

165 g kyseliny dusičné 
1 200 g kyseliny solné 

32.5 e kyseliny arzenité 

42.5 g jemných železných pilin 

Směs se dobře promíchá a slije do láhve se zabroušenou zátkou. 


167. Fialově barvící lázeň pro mosaz 

Zahřáté mosazné součásti se potřou roztokem 100 g chloridu antimoni¬ 
tého v 900 ml kyseliny solné (20 %) anebo roztokem stejného množství 
chloridu antimonitého v 900 ml dcnoturovanóho lihu. Při poliráui liho¬ 
vým roztokem se součásti nakonec opálí plamenem (spálí se zbytek 
naneseného roztoku). 
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168 . černě barvící lázeň pro mosaz 

Předměty určené k Černěni se potirají bud 50% roztokem dusičnanu 
mědnatého, anebo se máčejí do studeněno a?, mírně zahřátého roztoku 
100 g uhličitanu mědnatého 
700 g amoniaku 

Po obarvení se součásti nechají oschnouL v sušárně a vylešti se. 


169. Žlutě, oranžově až červeně barvící lázeň 

100 g hydroxidu sodného 
200 g uhličitanu mědnatého 
1 000 ml vody 

Podle doby ponoření se získá žádaná barva a odstín. 


170. Žlutě, oranžově až červeně barvící lázeň 

1 000 ml 10 % kyseliny octové 
16 g chloridu amonného 
4 g kyselého žfavelanu draselného 


171. Zelenohnědě barvící lázeň pro bronz 

1 000 g zředěné kyseliny octové (10%) 

30 g uhličitanu amonného 
10 g chloridu sodného 
10 g kyselého vmanu draselného 
10 g oetanu mědnatého 

Předměty se suší 24 li při mírné teplotě a pak se nátěr opakuje, a* se získá 
potřebný odstiň. 


172. Zeleně barvící lázeň pro bronz 

800 g zředěné kyseliny octové (10%) 

40 g kyselého átavelanu draselného 
100 g chloridu amonného 

Potíráni nebo máčení se může několikrát opakovat, <«/. bude mít předmět 
žádaný odstín 


30. Barvení stříbra 

173. Fialově barvicí lázeň 

Tohoto zabarvení stříbrných nebo postříbřených předmětů sc dosáhne 
ponořením do lázně 

25 g sirniku sodného bezvodého 
10 g uhličitanu amonného 
1 000 ml vody 

Získaný roztok se ohřeje no 80 °G u předmět se ponoří na několik vteřin. 

174. Fialově barvící lázeň 

4 g sirniku amonného 
8 g chloridu amonného 
1 000 ml vody 

175. Ocelově barvící lázeň 

Zabarveni se dosáhne máčením stříbrných nebo postříbřených předmětů 
do okyseleného roztoku chloridu antimonitého. 

176. černě barvící lázeň 

Černý odstín na stříbrných a postříbřených předmětech se získá varem 
v roztoku 200 g sirnatanu sodného v I 000 ml vody. 


31. Barvení zlato 

177 Červeně barvíc! lázeň 

U zlatých nebo zlacených předmětů se červené barvy dosáhne máčením 
do roztavené směsi 

650 g kyselého vina nu draselného 
250 g chloridu sodného 
100 g octanu mědnatého 

Po vyjmutí se předmět krátce zahřeje nad ohněm a vloží do roztoku 
zředěné kyseliny sirové. Pak se opláchne vodou a osuší. 







178. Červeně barvící lázeň 


(Jervcné barvy se dosáhne ponořením do roztavené směsi tohoto složení: 
200 g síranu hlinitodraselného 
200 g dusičnanu sodného 
200 g kysličníku žcleznntožclezitého 
100 g síranu ziuečnatého 
Uvedenou směs i s předmětem mírně zahříváme. 


179. Zeleně barvící lázeň 

Zelené zabarvení se může získat v lázni 

600 g dusičnanu sodného 

200 g síranu železnátého 

100 g síranu hlinitodraselnéhy 

100 g síranu ziuečnatého 

Suroviny se roztaví. Předměty se barvi ponořením do horké lázně. 


180. Matovací lázeň 

Matný povrch se získá posypáním zlatého předmětu směsi 
400 g síranu hlinitodraselného 
560 g chloridu sodného 

Směs sc jemně rozetře v třecí misce. Po nanesení se předmět vyhřívá nad 
plemenem. 


181. Oranžově barvící lázeň 

Zlatě oranžového odstínu so dosáhne máčením v roztoku 
50 % síranu sodného 
50 % octonu olovnatého 

Roztok musí mlt teplotu 80 až 90 °C. Po vyjmuti se předměty jemně 
okartáčuji a očistí. 
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Vlil. PAŠIVACE KOVOVÝCH POVRCHŮ 


Rasivučnl ruztoky vytvářejí chemickým nebo elektrochemickým způ¬ 
sobem na povrchu kovů ochrannou vrstvu sloučenin (většinou kysličníků 
nebo solí)*, která odolává škodlivým vlivům okolního prostředí a chrání 
základu! materiál před dalším nuruěenim. Kromě toho mohou pusivaCni 
vrstvy utěsňovat a uzavírat případné páry v povrchové vrstvě kovů. 
Pokud je v receptech uváděno množství chemikálií v g/l, rozumí se 
tlm množství v gramech na 1 1 hotového vodného roztoku. 


32. Pasivace chromátovánfm 

182. Chromátování ocelových povrchů 
1 000 ml vody 

2 g kysličníku chrómového 
Pracovní teplota lázně je 90 až 95 °C. 


183. Chromátování mosazných povrchů 

Lázeň obsahuje ve vodě rozpuštěných 
185 g/l kysličníku chrómového 
30 g/l kyseliny sírové koncentrované 
4,5 g/l chloridu sodného 


184. Chromátování kadmiových povrchů 

V 1 000 g kyseliny sírové koncentrované se rozpustí 80 g dvojchrom a nu 
draselného. Chromátované součásti se dokonale opláchnou vodou a osuší 
teplým vzduchem (jen do 60 °C). 
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185. Chromátování zinkových povrchů 

Lázeň obsahuje ve vodě rozpuštěných 
20 g/l fosforečnanu sodného terciárního 
50 g/l kysličníku chrómového 
24 g/l síranu sodného 
Pracovní teplota lázní jc asi 25 °C. 


186. Chromátovací lázeň pro hliník a jeho slitiny 

Lázeň hliník moří a zároveň chromátuje. Připraví se rozpuštěním 
těchto chemikálii ve vodě: 

36 g/l kysličníku chrómového 
68 g/l kyseliny fosforečué koncentrované 
Lázeň jc nutné zuhřát do varu. 


1 87. Chromátovacl lázeň pro hliník a jeho sllclny 

Ve vodě se rozpustí 
168 g/l kysličníku chrómového 
36 g/l kyseliny sirové koncentrovaně 
$ lázní se pracuje při teplotě 60 až 70°C 


33. Pasivace fosfátováním 

188. Fosfátovací lázeň pro ocel 

Jedna re základních lázní obsahuje ve vodé rozpuštěné 
2 g/l kyseliny fosforečné 
2 g/I chloridu železitého 

S lázni se pracuje při teplotě 90 až 95 °C. K fosfátováni oceli se mohou 
použít tyto komerční přípravky: Synfát Ai nebo Aa používaný při teplotě 
60 až 95 °C, něho Synfát B, používaný při teplotě 30 až 60 °C. 


189. Fosfátovací lázeň pro zinek a kadmium 

Nejvýhodnéjšl jsou opět komerční přípravky Synfát. A| nebo A* 
a Synfát B,. 
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190. Fosfátovací lázeň Bonder 20 A 

Foto lázeň platí za jednu z nejlépe pracujících fosfatizačních prostředků. 
Obsahuje 

54 g/l kyseliny dusičné 

58 g/l kyseliny fosforečné 

28 g/l kysličníku zinečnatého 
0,08 g/l uhličitanu nikdnatého 

Pracovní teplota lázně je 95 °C, při nižších teplotách je nebezpečí, že se 
fosfátová vrstva bud vůbec nevytvoří, nebo jc značně nekvalitní především 
po stránce odolnosti vůči koroznímu napadeni. tJ této lázně postačí po¬ 
nořeni na dobu 3 až 6 minut, delši ponor je již neúčinný. 


34. Oxidace hliníku 

Oxidace hliníku a jeho slitin, prováděné chemickým nebo elektrolytic¬ 
kým způsobem, vytvářejí na povrchu kovu vrstvu ochranného kysličníku 
se sklovitou strukturou, která chrání základní kov před další oxidaci 
a upravuje povrch pro případné další zpracování (barveni, lepení atd.K 

a) Oxidace hliníku chemickým způsobem 
Tento druh oxidace se provádí na hliníku a jeho slitinách pouhým 
ponořením do lázní. 


191. Oxidační lázeň pro hliník 

Ve vodé se rozpustí 
4 g/l kysličníku chrómového 
„ 3,8 g/l fluo rok řomifii tanu sodného 

S lázni se pracuje při normální teplotě. U čistého hliníku se vytváří 
oxidační vrstva asi za 10 minut, u jeho slitin asi za 20 minut. 


192. Oxidační lázeň pro hliník 

Ve vodě se rozpustí 
60 g/l uhličitanu sodného 
20 g/l chromanu sodného 

S lázní se pracuje při teplotě 90 až 100 °C. Potřebná doba pro oxidaci je 
5 až 10 inimit. 
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193. Oxidační lázeň pro dural 

Ve vodě se rozpustí 
10 g/l kysličníku chrómového 
6 g/l fluorokfemičitanu sodného 

S lázní se pracuje při normální teplotě. Oxidační vrstva se utvoří během 

20 minut. 


194. Oxidační lázeň pro hliník 

Ve vodě se rozpustí 
68 g/l uhličitanu sodného 
26 g/l chromanu sodného 
3,2 g/l fosforečnanu sodného terciárního 
S lázni se pacuje při teplotě 90 až 100 *C; oxidace trvá 5 až 10 minut. 


195. Oxidační lázeň pro hliník 

Lázeň pracující za normální teploty ne zLká rozpuštěním ve vodě 
62 g/l kyseliny fosforečné 
8 g/l kysličníku chrómového 
4 g/l fluoridu sodného 
Doba oxidace je 10 minut. 

Při oxidaci prováděné chemickým způsobem v některém výše uvede¬ 
ném roztoku se doporučuje lázeň během oxidace míchat. Pak se vyjmuté 
součásti nechají odkapat, dobře se opláchnou ve studené vodě a nebudc-li 
se povrch součásti dále zpracovávat (uapř. tvrzením), provede se jeho 
pasivace {např. cbro mátová ním). Ponoři se do lázně teplé 40 až 50 °C 
na 10 až 15 s. Vzhledem k tomu. že získaná kysličnlková vrstva je dosti po¬ 
rézní a netvoři vyhovující ochranu základního kovu, je uutné utěsnit 
(uzavřít) póry v oxidovaném povrchu. Toho se dosáhne sušením součástí 
vyjmutých z oxidační lázně bez opláchnuti při teplotě 140 až 180 °G po 
dobu 3 až 4 minul. 

b) Oxidace hliníku elektrolytickým způsobem (eloxováni) 

196. Oxidační lázeň pro hliník 

Elektrolytická oxidace hliníku se nejčastěji provádí v lázni tohoto 
složeni: 

B4 


225 g kyseliny sirové koncentrované 

800 ml vody 

S lázni se pracuje při teplotě asi 22 °C. Katody jsou zhotovené z čistého 
hliníku. Jejich plocha má odpovídat ploše oxidovaných součástí, které se 
•/avési jako anody mezi dvě katody. .Ipjí hustota se udržuje na 1.158 g/cm 5 . 
Hustota proudu je I až 2.5 A/dm 2 při stejnosměrném proudu, 3 A/dm* při 
střídavém proudu. Doba eloxováni je různá podle velikosti eloxovaných 
součásti. IJ drobných předmětů je oxidace ukončena asi za 15 až 30 min, 
u předmětů, u nichž se má dosáhnout tlusté oxidační vrstvy, trvá elektro¬ 
lytická oxidace až 60 min. 

Po vytvořeni vyhovující oxidační vrstvy ge součást dokonale opláchne 
v proudící vodě a v neutralizační lázni 'asi 50% roztok amoniaku). Na¬ 
konec se opět opláchne ve vodě. 

Oxidovaný pórovitý povrch, který nezaručuje dostatečnou ochranu, 
se utěsní, což se provede povařenim 20 až 30 minut v destilované vodě. 

Rovněž jc možně utěsnit póry v lázni dvoj chrom a au draselného (asi 
40 g/l) při provozní teplot* nejméně 95 a C. UtMovací doba $8 pohybuje 
od 10 do 30 min podle použitých hliníkových materiálů. Při léto metodě 
se eloxované součástky zbarví zelenožlutě, což je používáno zvláště v letec¬ 
kém průmyslu. 

Někdy je třeba provést obarveni eloxovaného povrchu jiným odstínem. 
To je však nutné provést před utěsňovacim povařenim. K tomu účelu 
sc používá apociálnich barev vyrábčných n. p. Spolok pro chemickou 
a hutni výrobu v Ústí n. L.; např. pro velmi používané a oblíbené zlaté 
barveni se používá chromolánové oranže G (0,25 až 0,5 g na 1 000 ml 
vody). Součásti bc ponechají v burvlcl lázni nsi 10 minut (podlo požndova 
néboodstinu). Po obarveni eloxovaných povrchů se póry utěsni povařenim 
v destilované vodě, nikoli však v dříve uvedené dvojchromanovó lázni, 
protože barvivo by so tímto roztokem zcela zničilo. 

Další způsob používá obarvení zároveň s utěsňováním pórů. Ve vroucím 
vodním roztoku zvoleného barvivá (nejvhodnější jsou např. alizarinová 
zeleň, datumová žlut, nigroain at/J.) dojde po obarveni eloxované vrstvy 
ihned k uzavření pórů. 

Po této operaci, při níž se použije kteréhokoli popsaného způsobu, se elo¬ 
xované dílce a součásti buší nejlépe horkým vzduchem v elektrická pušir 
né, horkovzdušném aterilizátoru, nebo u menších výrobků i v odstředivce. 

Pro zvýšeni lesku lze doporučit ještě konečnou impregnaci, která se pro¬ 
vede puuořcním do lázně 

parafínového oleje koncentrovaného nebo zředěného trichlorelyléncin 

nebo pcrchlore.tylénein roztoků vosků (např. včelihoj nebo 

parafínu 

Pracovní teplota lázně jc asi 50 °C a součástky se do ní ponoři na dobu 
20 a i 40 s. 


85 




197. Oxidační lázeň pro hliník 

Méně obvyklý typ lázně pro elektrolytickou oxidaci hliníku obsahuje 
50 g kyseliny šCavclové 
1 000 rul destilované vody 

S lázní se pracuje při normální teplotě, je možné ji však zahřát a i na 40 °G. 
Hustota proudu je 0,5 až 1,5 A/dm 2 při stejnosměrném napétí asi 60 V. 
Doba eloxování «o pohybuje od 30 do 60 minut podle velikosti součástí. 
Vytvořené vrstvy kysličníku jsou žlutavě zabarvené. Tento odstín se 
nemění po vyjmuti z lázně a je stálý i na světle. Oxidovaný povrch hliníko¬ 
vých součástí ae dálo omyjo v tekouc! vodě a neutralizační lázni, načež 
se povrch obarví a utěsní stejným způsobem jako v receptu 196. 


198. Oxidační lázeň pro hliník 

Pro speciální součástky n zařízení používané zvláště v leteckém prů¬ 
myslu (nýtované části a dílce bez jakýchkoli závad v materiálu) 3e používá 
té? lázeň o složeni 

34 g onhydridu kyseliny chrómové 

I 000 ml destilované vody 

S lázni se pracuje při teplotě 35 až 45°C. Součástky se vkládají do lázně 
bez proudu. F'o zapnuti proudu zvyšujeme napětí aai po 3 V během 15 min 
až na 40 V, které ponecháme 35 min. Pak héhein 5 min zvýšíme napětí 
na 50 V, na kterém lázeň zůstává dalších 5 min. Hustota proudu je v prů¬ 
měru při každém zvýšení asi 1,5 až 2 A/dm*. Celý eloxovaci pochod u této 
láznč trvá CO min. Lázeň se musí v každém případě stále míchat tlakovým 
vzduchem, nby měla .-losovaná vrstva vždy elektrolyt nezměněné teploty. 

199. Anodová oxidační lázeň pro hliník 

Mé-li se hliník nebo součásti z hliníkových slitin ještě déle pokovoval, 
(napr. pomědit, niklovat, chrómová! apod.), je nutné povrch kovu 
upravit Lak, aby další povlak dobře přilnul. K tomu účelu je nej vhodnější 
lázeň, která obsahuje 

kyselinu fosforečnou, zředěnou na 50 až 60 % 

Pomocí tohoto roztoku vznikne sice iia povrchu hliníku vrstva kysli čni 
ků, avšak to se zároveň elektrolytem značně naleptává, takže výsledný 
povlak je. značně porézní a následující pokoveni může velmi dobře k základ¬ 
nímu kovu přilnout. 

Pracovní teplota lázně je 30 až 32 °C při svorkovém stejnosměrném 
napětí 5 »?. 30 V. Vzhledám k tomu, že teplotu je nutné udržovat na stále 


stojné předepsané výši, má mít vana na tuto lázeň (napr. kameninová, 
skleněná, porcelánová nebo železná, vyložená tvrdou pryži) ještě přídavné 
chlazeni. Celá oxidace trvá 5 až 15 min. 

Závěsy na součástky musí být z čistého hliníku a po každém ponoření 
do lázné musí projit mořicí lázní z pětiprocentního hydroxidu sodného. 

Pro slitiny hliníku s větším obsahem křemíku nebo mědi je lépe peužit 
oxidační lázeň ze /ředěnější kyseliny fosforečné (20 až 25 %) a teploty 
zvýšené na 35 až 37 °C. 


35. Pasivačni roztoky s inhibičními vlastnostmi 

Nčktoré Útky, které způsobuji ochrannou pasivuci kovů, se projevuji 
tož jako inhibitory koroze, a to většinou inhibitory kontaktní. Jsou to 
látky, které 9e za normální teploty a tlaku vzduchu nevypařují a při styku 
s povrchem chráněného kovu snižuji rychlost jeho koroze. 


200. Dutltanovó roztoky 

Pro několikadenní ochranu ocelových a litinových součásti lze použit 
pasivačni lá&eů s nízkou koncentraci r. vodného (1I 3 0 destilovaná nebo 
alespoň kondenzovaná) roztoku 
3 až 5 g/l dusitanu sodného 
2 až 3 g/l uhličitanu sodného 

Hodnoto pH 7 až 8 a udržuje se uvedeným uhličitanem sodným. 

Menší součástky se pasivujl hromadně při teploto 60 až 80 °G v koších 
Či na silech po dobu 10 až 20 s. Větší dílec se zavěšují do lázně asi na 
I min. Pasivované součástky se před dalším použitím již nesuší ani ne¬ 
čisti. 

Mé-li se provést ochranná pasivace ocele nebo litiny na dobu mí několika 
měsíců, pak se připraví vodný roztok o silné koncentraci z 
25*3 až 300 g/l dusitanu sodného 
10 g/l glycerínu 

Pracovní teploto lázně je 50 až 70 T. a součástky se pasivujl opět ponorem. 


201. Chromanový alkalický roztok 

Je zvláště vhodný pro součástky neželezných kovů. Pasivačni lázeň 
obsahuje 

3 až 5 g cbromanu sodného 
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Kozlok sc připravuje nejlépe z destilované či alespoň kondenzované vody. 
Hodnota pH 7 až 8,5 8© udržujo přidáváním uhličitanu sodného. Pasiva co 
je shodná jako u lázně duši táno vé, po«ze tuto lázeň není nutné zahřívat 
a muže se používat při normální teplotě. 

201 Dlcynltový alkoholický roztok 

Velmi účinná pasivaftni lázeň, která používá 

I a/. 3 % roztoku dicyklohexylamicnítritu (obchodní označeni např. 
dichan, dicynit opod.) v ctyhilkoholu denaturovančho benzínem 
Pasivacc se děje máčením nebo stříkáním. Koncentrace se volí podle 
požadovaně doby ochrany n členitosti výrobku. Součástky není nutné 

po paaivoci sušit. 

Ochranné působeni je závislé na skladovacích a klimatických podmín¬ 
kách (například, aby pasivované součástky nebyly uskladněny na volném 
ovzduři o vystaveny piipobcni deště, který by smyl Část dicynitovč 
vrstvy a pod.). 


203. Alkalický roztok Alkonu — R 

Tento komerční pasivačni prostředek se používá pro krátkodobou 
pasivaci kovových součástí z ocele nebo íitinv a jeho použití i nanášeni 
je obdobné jako u pasivace roztokem dusitanu o nízké koncentraci. 


IX. CHEMICKÉ POKOVOVÁNÍ 


1 'okovováni bez použiti elektrického proudu, prováděné tav. chemickým 
způsobem, je velmi výhodné vzhledem k menší nákladnosti v porovnání 
s pokovováním elektrolytickým (není zapotřebí zdrojů stejnosměrného 
proudu, měřicích přístrojů, regulačního zařízeni atd.). Pracovní postupy 
při chemickém pokovování jsou dosti jednoduché, vrstva se vytvoří 
v krátkém čase, ovšem není možné vyloučit tlusté povlaky jako metodou 
elektrolytickou. Chemicky lze pokovovat i součásti nekovové, z plastických 
hmot, skla, keramiky, kůže, dřeva npod 


36. Mědění 


204. Mčdicl lázeň 

Měď se vylučuje chemickým způsobem dosti snadno u na železe, oceli 
nebo litině lze získat vyhovující povlak. Použije se roztoku: 

1 000 ml vody 
8 až 50 g síranu mědnatého 
8 až 50 g kyseliny sírové koncentrované 
Pokoveni se provede po dobrém očištěni a odmaštěni pouhým ponořením 
na několik vteřin do uvedené lázně. Poměděné součásti se vyjmou, 
opláchnou vodou a osuší. 


205. Mědící lázeň 
Roztok A 

115 g kyselého unanu draselného 
143 g uhličitanu sodného krystalického 
500 ml vody 




Roztok B 

63 g síranu médnatého 
500 ml vody 

Po rozpuštění se oba roztoky A a B emisí. 

37. Niklování 


206. Niklovací lázeň 

Niklové povlaky se vyloučí na oceli, mědi nebo mosazi ponořením do 
roztoku následujiclho složení: 

I 000 ml vody 

60 g cíiloridu nikclnatého krystalického 
70 g síranu nikelnatého krystalického 
10 g fosfomauu sodného 
30 g citranu sodného 

Hodnota pH lázně má být 5. Pracovní teploLn lázně je 95 °C. Očištěné 
a odmaštěné součástky se pokoví podle požadované tloušťky vyloučené 
vrstvy z a 3 až 5 hodin. 


207. Niklovací lázeň 

1 000 ml vody 

40 g chloridu nikelnatého krystalického 

10 g fo3fomanu sodného 

10 g chloridu amonného 

Hodnota pH lázně je 8 až 9 (upraví se přidáním malého množství amo¬ 
niaku). S lázní se pracuje při 90 °C. Předměty so nochnji ponořené 1 oř. 
3 hodiny. Součásti s nanesenou vrstvou niklu se omyji ve vodě a vysuší. 
Lze je též opatrně přeleštil. 

208. Niklovací lázeň 
1 OOO ml vody 

50 g síranu nikelnatoamonnóho 
40 g chloridu amonného 

Doporučuje se stéle mícha Házen a popřip. přidat malé množství kovového 
zinku. 


^ 38. Chromováni 

209. Chromovacl lázeň 

Součásti z oceli, mědi a mosazi ae chemicky chromuji v lázni, která se 
získá rozpuštěním 
1 OOO ml vody 

I g chloridu chromitého 
14 g fluoridu chroinitého 
7 g fosfornonu sodného 
7 g citranu sodného 

10 ml kyseliny octové ledové koncentrované 
10 ml 20% hydroxidu sodného 

Pracovní teplota lázně je asi 80 °C. Očištěné a odmaštěné součásti se 
pokovuji 3 až 8 hodin. Při chemickém chromováni ocelových předmětů 
se doporučuje předem chemicky pomědit. 


39. Zinkování 

210. Tenké vrstvy zinku 

lze nanést chemickou cestou na aoučÓBtky z hliníku a jeho slitin (které 
ovšem musí předem projit některou z mořicích lázni viz lil až 115) 
pomocí následujícího roztoku: 

75 g/l kysličníku zinečnatého 
400 g/l hydroxidu sodného 

Lázeň se připraví nejvýhodněji v železné vaně vyložené tvrdou pryži. 
PH rozpouštěni kysličníku se roztok dosti zahřívá, proto je nutné jej před 
použitím ochladit na normální teplotu, při které se zinková vrstva nanáší. 

Získaný povlak má při správném rhniju lázně středně šedou barvu 
po celé ploše sc stejnoměrným odstínem. Lázeň je třeba během nanášeni 
důkladně promíchávat. 

Tento způsob 3C někdy nazývá lokč ..zinkétové mořeni" a používá sc 
pro vytvoření zinkové nuv.ivrstvv před následujícím niklováním hliníku 
a jeho slitin 
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40. Cínování 

211. Cínovacf lázeň 

Součástky zc železa, mčdi, mosazi jr možné chemicky cínovat v lázni 
tohoto složeni: 

20 g chloridu cin:itélio 

200 g mlččnanu sodného 
I CMM) ml vody 

212. Cínovací lázeň 

Drobné součásti lze cínovat v roztoku 
10 g chloridu cínotého 
300 g síranu hlinitoarnonného 
I 000 ml vody 

213. Cínovací lázeň pro zinek 

Zinkové předměty se pocínují v lázni tohoto složeni: 

10 g chloridu cínatého 
20 g kyselého vinanu draselného 
1 000 ml vody 

Cínovat lze máčením i poléváním tímto roztokem. 


41. Stříbření 

214. Jednoduchá stříbřící lázeň 

Stříbro je možné snadno vyloučil ponořením do táto lázně: 
10 g dusičnanu stříbrného 
35 g kyanidu drahného 
I 000 ml vody 


215. Stříbřící lázeň 

25 g dusičnanu stříbrného 
1 250 g chloridu sodného 


1 250 g kyselého viuauu draselného 
V lázní se pokovuje za tepla. 

216 a. Stříbřící lázeň pro nekovové materiály 
Roztok A 

31*0 g dusičnanu stříbrného chemicky čistého 
1 O00 ml destilované vody 

Po úplném rozpuštěni se za stálého mícháni přidává 10 a/. 13% amoniak, 
až se vzniklá sraženina zcela rozpustí. V tomto okamžiku se pfitoje jeSlé 
2,5 ml amoniaku a hotový roztok se přelije do zásobní hnědé láhve. 
Skladuje se v chladnu. Při smísení amoniaku s roztokem dusičnanu stříbr¬ 
ného dochází někdy k prudké reakci, doporučuje se proto pracoval se 
zvýňenou pozornosti a pokud možno v digestoři. 

Roztok 8 — redukCní 

245 g vinanu sodno-draaelného (SeigneUova sůl) 

940 ml destilované vody 

Po rozpuštěni se za mícháuí přidá 30 ml forinaldehydu (40%). Hotový 
roztok se přelije do zásobní láhve. Před stříbřením se z uvedených roztoků 
připrevi roztoky C a D. 

Roztok C 

10 U ml ro/loku A 
900 ml destilované vody 

Za stálého míchání se přidává malé množství 5% roztoku dusičnanu 
stříbrného, až vznikne jen slabý Šedivý zákal, ltoztok se přefiltruje a uloží 
v tmavé láhvi. Musí se zpracovat do 24 hodin. 

Roztok D 

200 ml roztoku b 
800 ml destilované vody 

Roztok se přelije do zásobní láhve. Součásti určené k chemickému stříbřeni 
se dobře očistí, odmastí (mimo jiné též vídeňským vápnem) a připraví se 
k ponoření něho poléváni střihřici lázní. .Stříbřící lázeň se připraví těsně 
před stříbřením z roztoků Ca D takto: 

100 ml roztoku C 
20 ml roztoku D 

Po smíšení se roztok zakal! a zešedne. V tomto okamžiku musí následoval, 
stříbřeni, neboť se začíná vylučovat stříbrná vrstva. Touto metodou je 
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možné chemicky postříbřit nejen kovy, ale i sklo, porcelán, keramiku, 
plastické hmoty apod. 

Stříbřící lázeň je po pokoveni zcela vyčerpána a k dalšímu stříbřeni je 
nutné namíchat z roztoků C a D novou. 


216 b: Stříbřící lázeň pro nekovové materiály 

lato lázeň dávající velmi dobré výsledky zvláště při pokovováni skla 
{zhotovováni zrcadlových ploch, stříbřeni nádob, žárovkových a elektron¬ 
kových baněk h pod.) obsahuje následujíc! roztoky: 

Roztok A 

24 g dusičnanu stříbrného 
36 g dusičnanu amonného 
1 000 ml destilované vody 

Po dokonalém rozpuštěni 3e roztok doplní na 1,5 1. 

Roztok B 

33 g hydroxidu sodného (bez Cl) 

1 000 ml destilované vody 

P'» rozpuštěni se dupluí na objem I ,b 1. 

Roztok C 

25 g sacharosy 
3 g kyseliny vinné 
250 ml destilované vody 

Roztok se ponechá 20 min. vařit a pak íe duplr.i na 1 1. 

Všechny vyrobené složky se přechovávají odděleně v zabroušených 
hnědých lahvích. 

Stříbřící lázeň se vytvoří smísením roztoku A a B, ke kterým se těsně 
před vlastním stříbřením přidá roztok C. 

Předměty určené k postříbření se nejprve dokonale, očistí roztokem 
{horkým) sody a pak opláchnou tekoucí vodou. Vlastni stříbřící proces 
se provádí ponořením do čerstvé na míšené lá7ně, při teplotě cca 20 °C 
postačí 10 min Pokovení s* mfiie provádět 2 ai 3 krát po íobč, avšak 
vidy g čerstvou lázni. 

Postříbřené předměty se suší při 50 °C po dobu asi 1 hod., nebo při 
normální teplotě po 24 hod. 

Nanesenou stříbrnou vrstvu možno lehce odstranit kyselinou dusičnou 
{pokud se jedná o sklo, porcelán nebo kameninu). 


42. Zlacení 

217. Zlaticí lázeň 

Zlato lze vyloučit na méně ušlechtilé kovy ponořením do speciální 
lázně bez použiti elektrického proudu. Tato metoda je velmi výhodná 
zvláště při nanášeni zlaté vrstvy na předměty u součásti, u kterých není 
:noiné použil galvanické pokovování. Ve vodě se rozpustí 
1,5 g/l kyanidu zlatnodrnselného 
10 g/l kyanidu draselného 
; 8 g/l středního fosforečnanu sodného 

4 g/l siřičitá nu 9odného 
1,5 g/l hydroxidu sodného 
Po rozpuštěni se lázeň doplní na objem l litru. 

Předměty se máči za stálého mícháni několik vteřin v tělo lázni zahřáté 
do varu. Vyjmou se a dobře opláchnou studenou vodou a pak se osuší 
v mírně vyhřáté sušárně. 

218. Zlaticí lázeň 

Ve vodě se rozpustí 
1 g/l chloridu zlatitého 
g/l pyrofosťorečnanu sodného 


219. Zlaticí lázeň 

1 g/l chloridu zlatitého 

60 g/l pyrofosfurečnauu sodného 

2 g/l kyanidu draselného 

Zlatých povlaků svétležlutélko n>, zelenavého odstínu se dosáhne přidá 
ním malého množství 10% roztoku dusičnanu Hflbrného k předchozí 
lázni. 


43. Platinování 

220. Platlnovací lázeň 

Kovové povlaky platiny se získají pouhým chemickým vylučováním 
při ponořeni předmětů ze železa, mědi. mosazi do vařiči lázně, l.ázeň má 
toto složení: 


i Dg chloridu platičitého 
200 g chloridu sodného 
1 000 ml vody. 

Předměty ae po platinováni opláchnou roztokem <.ody. 


X. GALVANICKÉ POKOVOVÁNÍ 


221. Platlnovacf lázeň 

V ozdobnictvi se platinuje potíráním touto směsí: 

Galvanická metoda nanášení kovových povlaků ve speciálních lázních 
pomoci elektrického proudu je v technické praxi ucjrozšlfcnčjším způ¬ 
sobem prováděni povrchových úprav. 


25 % chloridu platičitého 
25 % chloridu amonného 
50 % kyselého vinanu draselného 
Platinové povlaky lze dobře leštit. 


44. Pracovní podmínky 


Galvanicko lázně se připravují, pokud není uvedeno jinak, rozpuště¬ 
ním látek (předepsaných jednotlivými recepty) ve vodé. Váhová množství 
látek v receptech odpovídají obsahu těchto látek v objemu 11 hotové 
lázní (značení např. 30 g/l). Lázně se tedy připravují tak, že v dostateč¬ 
ném množství vody se rozpustí receptem předepsané látky a po dokona¬ 
lém rozpuštění ae roztok doplní vodou na objem 1 I. 

Základem elektrolytického vylučování kovů je dostatečně výkonný 
zdroj stejnosměrného proudu. Nej používanější jsou selenové nebo polo¬ 
vodičové usměrňovače s transformátorem a motorgenerátory, vyrábějící 
stejnosměrný proud. Pro galvanotechnické účely se pouiivá nízké napětí 
v rozmezí 2 až 12 V a poměrně velký proud, 100 i více ampérů. Pro drobné 
součásti v laboratorních podmínkách postačí často i akumulátory. 

Elektrický proud se reguluje odpury (reostaty) v přívodu (kladný pól) 
elektrického proudu. Zde se zapojuje i ompérmetr pro jeho mířeni. 

Kontrola potřebné kyselosti nebo alkality lázní se provádí měřením 
pli (exponent koncentrace vodíkových iontů), a to bud indikátorovými 
papírky, tzv. pH-papírky, které po namočeni do lázně ukazuji hodnotu 
pil změnou barvy, anebo elektronickými přístroji, tzv. pH-metry, na 
nichž se stupeň pH odečítá přímo na stupnici. 

Vlastní vylučování kovových povlaků se děje ve speciálních lázních 
v nej různějších nádobách. Malé součásti je možné pokovovat ve skleně¬ 
ných nebo porcelánových kádinkách nebo vaničkách. Pro větší součásti 
v poloprovozní a výrobni praxi se používají již velké vany (většinou 
z ocelového plechu) vyložené různým materiálem podle složení použitých 
lázni a pracovních teplot. 


Vyloženi vany 


Kysela lázně 


pro vylučování Cu 

Zn 

Sn 

Ni 

Pb 

Pc 

Gr 


novodur, pryž. olovo, sklo 

novodur, pryž. olovo, sklo 
novodur, pryž. olovo, sklo 
novodur, pryž. olovo, sklo 
novodur, pryž 
novodur, pryž. olovo, sklo 
olovo a sklo 


Alkalické lázně při 
pro vylučování Cu 

Zn 

Cd 

•Vg 

při zvýšené teplotě 
pro vylutování Cu 
5u 
Ag 
\u 


normální teplotě 
sklo 9 drátěnou vložkou 
sklo s drátěnou vložkou 
sklo s drálěnou vložkou 
novodur, pryž, smalt 


sklo s drátěnou vložkou 
sklo s drátěnou vložkou 
novodur, pryž, smnlt 
smalt 


Pro doplněni uvádíme též nu.leriúly pro vyloženi van k jiným elektro¬ 
lytickým nebo pomocným pracím, které nesouvisí přímo $ vylučováním 
kovových povlaků, ale jsou popsány v předchozích kapitolách. 


Vyloieni vany 


Kleklrulvlické odmašťováni 
Klokt rol) tické leštění 
iiloxováni v kyselé lázni 
Kloxováui s kysličníkem chrómovým 
Oplachování ve studené vodě 
Oplachování v kyselé vodě 


sklo s drátěnou vložkou 
olovo a sklo 
olovo a sklo 
olovo a sklo 
novodur, pryž 
olovo, pryž 


Součásti určené k pokoveni se zavěšuji do lázní a připojuji k zápornému 
pólu jako katody. Připojují se nejěastěji měděnými dráty nebo speciál¬ 
ními závěsnými rámy, které jsou určeny pro několik předmětů. 

Přehled příslušných kovových materiálů pro závěsné tyče a vlastni 
kontakty, jakož i odpovídající izolační materiály vhodné pro jednotlivé 
Lvpy galvanických lázni 


Galvanická lázeá pio 

Kovový materiál pro 
kontakty závésné tyče 

Nej vhodnější izolační 
materiály 

niklováni matné 

mM, mosaz, 
ocel 

mM. mosaz. 

OC«'l 

mM. moenz 

tvrdá pryž, novodur 

niklováni lesklé 

měď, mosaz 

tvrdá pryž, novodur 

inédéal alkblírké 

iic-oiir, octl 

mM, ocel 

tvrdá pryi, novodur 

měděni kyselé 

mM, mosaz. 

mM, mosaz 

| polyamid, polyety¬ 
lén, tvrdá pryi 

chromováni fvnlé 

méd 

raM 

novodur, syntetické 

chromováni ozdobné 

irtóď. bronz 

raM 

laky schnoucí na 
vzduchu, izolační a 
odolné chemikáliím 

zinkováni alktlické 

mosaz, ocel 

raěrf, mosaz, 
ocel 

tvrdá pryž. novodur 

zinkováni kyselé 

mM, mosaz, 
bronz 

raM, mosnz 

tvrdá pryi, novodur 

fandím ováni 

mosaz, ocel 

ni.Vf, inoKBX, 

ocel 

tvrdá pryi, novodur 

Cínováni alkalické 

mM, mosaz, 
ocel 

mosaz, ocel 

tvrdá pryž 

cínováni kyselé 

ni6<r, mosaz, 
bronz 

mM, uunaz 

tvrdá pryi, novodur 

slHbťnl 

imsaz, ocel, 

bronz 

mM, mosaz, 
ocel 

tvrdá pryi, novodur 

mosazeni 

mM, mosaz, 
bronz, ocel 

raM, mosaz, 
ocel 

novodur, tvrdá pryž 

železenl (síranové) 

mosaz, ocel, 
bronz 

mM, mosaz 

novodur, tvrdá pryž 

olovění ifluoroboritanové> 

mM, mosaz, 
bronz 

mM. moss? 

tvrdá pryž, novodur 

zlaceni 

mM, mosaz, 
ocel, bronz 

ocel 

tvrdá pryi, novodur 

eloxovaní 

hliník 

lUlnlk 

tvrdá pryi, novodur 


Anody jsou většinou vyrobeny ze stejného kovu, jaký se vylučuje, 
a to většinou ve formě desek nebo plechů. V některých případech (při 
vylučování vzácných kovů) se používají nerozpustné anody z gralilu, 
nerezavějící oceli nebo platiny. Anody jsou rovněž zavěšeny v lázni 
a připojeny ke kladnému pólu zdroje elektrického proudu. Po určité době 
je nutné anody vyjmout z lázně a zbavit je vrstvy usazenin. Děje se tak 
omytím proudem vody a očištěním rýžovým kartáčem. 

Součásti urěcné ke galvanickému pokoveni se ínusi předem dobře 
očistit a zbavit všech nánosů. To se děje bud mechanicky (broušením, 
kartáčováním), nebo chemicky (odrozením, mořením). Dále je nutné 
povrch před ponořením do pokovovací lázně důkladně odmastit (od- 
mašfovače chemické a elektrolytické) a opláchnout tekoucí vodou. 


Při práci a galvanickými lázněmi jc nutné dbát té?. příslušných bez¬ 
pečnostních předpisů. Vzhledem k tomu. že většina lázní obsahuje silně 
lep Lající látky (kyseliny, hydroxidy), je nutné pracovat v ochranných 
gumových rukavicích, v gumové zástěře a ve výrobních provozech tě? 
v gumových holinkách. Při přeléváni elektrolytu, filtrací apod. doporu¬ 
čuje se použít též ochranné brýle nebo šlil. před obličejem. 

.Některé suroviny pro pokovováni lázně jsou prudké jedy (kyanidy, 
sloučeniny rtuti, arzénu, antimonu) n pracovat * nimi mohou jan kvali¬ 
fikované osoby, které mají povolení pro práci s jedy, vystavené krajskou 
správou VB ministerstva vnitra (úřední list 100 — říjen 1955, vyhl. 
min. vnitra ě. 193-194. úř. list I* z 29 února 1056). 


45. Niklování 


Niklové povlaky se používají v průmyslu jako nej čistější elektrolytické 
pokovování všech významnějších základních materiál? (měd, mosaz, ocel, 
zinek, litina), a to jako antikorozní ochrana nebo pro ozdobné účely. 
Povlaky vyloučené z běžných niklová cích lázni jsou matné sž pololesklé. 
V nedávné době byl též vyvinul nový typ lázni pro Uv. lesklé niklováni, 
takie niklové povlaky vzniklé v Inkových láznich není třeba upravovat 
dodatečným leštěním jako povrchy matné a pololesklé. 


222. Niklovací lázeň pro macné, měkké povlaky 

217,5 g/l síranu mkcinatóho 
46,5 g/l chloridu nikelnatélío 
31 g/l kyseliny borité 

Pracovní teplota lázně je 50 až 7U 'C, hustota proudu l,b až 5 A/dm*, 
hodnota pH 5,2 až 5,8. 


223. Niklovací lázeň pro polotvrdé povlaky 

250 g/l chloridu nikelnatélío 
25 g/l kyseliny borité 

Pracovní teplota lázně je 80*C. hmlota proudu 2 až 10 A/dm 2 , hodnota 
PH 2,0. 


100 


224. Niklovací lázeň pro tvrdé povlaky 


150 g/l síranu nikelnatélío 
20 g/l chloridu amonného 
25 g/l kyseliny borité 

Pracovní teploto lázně je 50 až 60 °C, hustota proudu 2,5 až 5 A/dm 2 , 
hodnota pH 5,6 až 5,9. 


225. Niklovací lázeň pro pomalé niklování (univerzální použití) 

1 00 g/l síranu nikelnatého 
25 g/l síranu nikelnatoanionného 

10 g/l chloridu sodného 

19 g/l kyseliny borité 

Pracovní teplota lázně je nejtnéné 16 °C, hustota proudu 0,5 až I A/dm 3 , 
hodnota pil 5.6 už 5.9. 

226. Niklovací lázeň s h lou bkovou účinností 
(pro složité součásti) 

1 70 g/l síranu nikclnatóhc* 

120 g/l síranu sodného 

20 g/l chloridu draselného 

20 g/l kyseliny borité 

Pracovní teplota lázně je 30 a z 40 3 C, hustota proudu 1,5 až 2,5 A/dm*, 
hodnota pH 5,3. 

227. Černě niklující lázeň 

65 g/l síranu nikelnatého 
39 g/l síranu nikehiatoaraonného 
33 g/l síranu zinečnntého 
14 g/l rhodanidu sodného 

Pracovní teplota IázňČ je 25 až 36 T., hustota proudu je 0,05 až 0,15 A/din 2 , 
hodnota pH 5,8 až 6.1. 

228. Leskle niklující lázeň 

240 g/l siranu nikelnatého 
30 g/l chloridu nikelnatého 


45 g/l mravenčauu nikelnatého 

2.5 g/l formaldahydu 
0,75 g/l siranu amonného 

30 g 1 kyseliny boritó 

4.5 tf.l síranu kobaltnatého 

Pracovní teplota lázně je 60 až 70°C. hustota proudu je 0,7 až 10 A;dm J , 
hodnota plí 3,7. 


229. Nlklovací lázeň pro matné povlaky na zinku 
a zinkových slitinách 

5 

60 g/l rif au u uikelnaUho 
156 g/l síranu sodného (kalcinovauého) 

16 g/l kyseliny boritó 
14 g/l chloridu amonného 

Pracovní teplota lá/.m- 20aŽ30°G, hustota proudu I HŽ 3 A/dm 2 , hodnota 
pH je :>,4 0/ 5,8. 


230. Nlklovací lázeň fluoroborltanová 

Tato lázeň vylučuje sví Mé, jHíIolcsklé povlaky s malým vnitřním pnu¬ 
tím. Vzhledem ke snadné přípravě, údržbě (přípustný obsah nečistot jc 
několikrát vyšší než např. u lázni obsahujících síran nikelnatý) i hloub¬ 
kové účinnosti jsou tyto lázně (zvláště v zahranič!) velmi vyhledávaně. 
350 g/l fluoroboritanu nikelnatého 
30 g/I kyseliny borité (volné) 

21 g/l kyseliny tluoroborité (volné) 

Lázeň pracuje při teplotě 40 až 75 °C a hustotě proudu a/. 10 i více A/dm 2 , 
hodnota pil je 2 až 3,5. 


231. Aktivační lázně před niklováním nerezavějících ocelí 

Přestože jsou nerezavějící ocele velmi odolné proti ncjrúznějšim vlivům, 
dělá se ještě někdy na nich povrchová úprava niklováním (např. speciální 
součásti různých lyzikálnteh a chemických přístrojů i poloprovozních 
zařízení, měřicí pomůcky, lékařské nástroje apod.). 

Niklovou vrstvu nelze však nanést přímo na povrch nerezavějící ocele 
jako u oceli normálních, vzhledem k tomu, že rovněž tak jako na povrchu 
hliníku vytváří se na nerezavějících ocelích vlivem ovzduší slabá kvsliě- 
niková vrstva, kterou je ocel pasivována a způsobuje nedostatečnou 


přilnavost vyloučené vrstvy niklu Tuto kysličnikovou vrstvu lže od- 
stranit následujícími lázněmi; 


232. Aktivační lázeň chloridová 

Tato lázeň obsahuje 
20b g/l chloridu nikelnatého 
32 g/l kyseliny solné, koncentrované 

LázeA pracuje při normální teplotě a hustotě proudu 2 A'dm-' po duhu 
2 min, kdy se součásti určené k niklování zavěsí do lázně jako anody. 
Po uplynuti této doby se změní polarita součásti, které nyní tvoři katody. 
líiistoU proudu je opět 2 A/dm 2 po dobu 6 min. 


233. Aktivační lázeň z kyseliny solné 

Součásti z martensitické nerezavějící ocele sc používají do koncentro¬ 
vané kyseliny solné při teplotě 20 r»i 24 °C a hustotě prouilu 10 A/din*. 
Materiál je zavěšen do lázně jako anody, a to po dobu 2 až 4 min. 

Součásti z austenitické a íeritické ocele se zpracovávají rovněž v lázni 
z koncentrované kyseliny solné při normální teplotě, anodovém zavěšeni 
a hustoto proudu 4 až 6 A/dm 2 po dobu 5 až 10 min. 

Lze použít též zředěné 50% kyseliny solné bez použiti elektrického 
proudu. Ponoření při normální loploto trs á 5 až 10 min. 


234. Aktivační lázeň z kyseliny sirové 

Lázeň se vytvoří ze zředěné 20% kyseliny sirové zahřáté r>n 80 až 
90 °C. Součásti se ponoří do lázně a od té chvíle, kdy se počnou vytvářet 
bublinky vodíku, se ponechají v kyselině asi 1 uiin. Lázeň sc inusí plynule 
filtrovat. Povrch nerezavějící ocele se během ponoření pokryje tmavou 
vrstvou, která so odstraní až při niklováni. 

Tuto metodu je možné urychlit, použitím elektrického proudu při husto¬ 
tě proudu 5 až 10 A/dm 2 , napěti asi 6 V a anodovém zapojení nerezových 
součástí. Katody se použijí olověné. 

Uvedená aktivační lázeň jé vhodná pro všechny druhy nerezavějících 
oceli. 

Jsou-li součásti a dílce z nerezavějících ocelí zpracovány v některé 
popsané aktivační lázni, lze pak již na mědi dále provést galvanické niklo¬ 
váni hěžnými lázněmi určenými pro normální ocelové materiály. 
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46. Mědění 

Měděné povlaky se většinou používají jen jako mezi vrstva pro další 
elektrolytické pokovování (niklování, chromování, cínováni). Čistě mě¬ 
děné povlaky bez dalSl ochranné vrstvy se ncpou£í\^«ji ani jako onti- 
koroznl ochrana, ani pro ozdobné účely, pouie některé plochy ocelových 
součástí se chrání tímto pokovením před cementaci Naopak se měděné 
povlaky velmi rozšířily v galvanoplastice (výroba tiskařských forem, 
válců, v gramofonovém průmyslu a v nedávné době i při výrobě lisovacích 
nástrojů), kde se používají stejné typy mědících lázni jako při pouhém 
pokovováni. t 


235. Mědící lázeň pro matné povlaky 

ICO až 230 g/l síranu mědnatého 
CO až 78 g /I kyseliny sirové koncentrované 
S lázní sc pracuje při normální teplotě, doporučuje se mícháni elektrolytu. 
Hustota proudu je 2 až 6 A/dm 2 . 

236. Mědící láxeň pro lesklé povlaky 

200 g/l síranu měcfnatého 
50 g/l kyseliny sirové koncentrované 
0,0-4 g/l thiomočoviny 

0,8 g/l melasy (nebo 0,4 g/l thiomoČoviny) 

Pracovní teplota lázně je maximálně 20 °C, mícháni není nutné. Hustoto 
proudu jc maximálně 7 A/dm 2 . 

237. Rychlomědlcf lázeň 

250 g/l síranu médnatého 
20 g/l kyseliny sírové koncentrované 
2 g/I kysličníku chromitého 

Pracovní teplota lázně jc 18 až 25 °C, doporučuje se mícháni. Hustota 
proudu je 5 A/dm 2 . 

238. Kyanidová mědící lázeň 

45 g/l kyanidu mědného 
55 g/l kyanidu sodného 


15 g/l uhličitanu sodného 
3 g/l hydroxidu sodného 

Pracovní teplota lázně je 40 ož -15 T., hustota proudu je 1,5 až 2 A jim 1 , 
hodnoto pH 10,5 a i 12. 


239. Kyanidová mědící lázeň pro lesklé povlaky 

120 g/l kyanidu mědného 
175 g/l kyanidu draselného 
60 g/l uhličitanu draselného 
41,5 g/l hydroxidu draselného 
10 g/l rhodanidu draselného 

Provnzni teplota lázně je 70 až 85 *C. hustota proudu 3 a z 6 A/dm 2 


240. Fluoroboritanová mědící lázeň 

Povrchy vrstev vytvořených v této lázni jsou snadim leštitelné, měkké, 
jemnozrné, pololesklé. 

Lázeň pro vanové použiti obsahuje 
224 g/l fluoroboritanu módnatáho 
60 g/l Cu 

Lázeň pracuje při teplotě 25 až 75 °C při hustotě proudu 7,5 až 12,5 A/dm : 
a svorkovém napětí 3 až 5 V. Hodnota pH je 0,98 až 1,4 se upravuje při¬ 
dáním malého množství kyseliny fluoroliorité nebo uhličitanu mědna¬ 
tého. Míchat sc nemusí bud vůbec nebo jen mechanicky, 

Lázeň pro použití ve zvonech 6i bubnech musí obsahovat 
336 g/l fluoroboriUnu mědnatého 
90 g/I Gu 

Pracovní teplota je stejná jako u dříve uvedené lázně. Svorkové napětí 
je vyšší. tj. 4 až 12 V. Hodnota pH je 0,2 a>. 0,3. 


241. Kyanidová mědící lázeň pro hladké povrchy 

26 g/l kyanidu mědného 

35 g/l kyanidu sodného 

30 g/l uhličitanu sodného 

45 g/l Seignettovy soli (vinan sodnodraselný) 

Pracovní teplota lázně je 55 až 70 °C, hustota proudu je 2 až 6 A/dm a . 
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242. Pyrofosforečnanová médlcl lázeň 

Tato lázeň je nej významnější z alkalických mčdicicli lázni. Má toto 
složeni: 

30 g/l pyrofoaforečnanu sodného (volný 

30 g/l mědi (v lásni ve formě síranu mědnatého) 

Vzhledem k tomu, že příprava této lázně je komplikovanější, popisujeme 
postup přípravy pro laboratorní množství 1U litrů. V zásobní vaně (novo¬ 
durové, skleněné, ocelové vyložená pryží) se rozpustí v 5 litrech vody 
2 360 g kyselého pyrofosforeíuanu sodného. Roztok se důkladně promíchá 
(mechanickým michadlcm nebo stlačeným vzduchem) a po malých částech 
se přidává hydroxid draselný v množství asi 1 400 g celkem, až se dosáhne 
hodnoty pH8,5 (při rozpouštění se roztok značně žahřlvá). V jiné skleněně 
nebo smaltované nádobě se připraví za horka roztok 1 200 g síranu měcJ- 
natého ve 3,5 litru vody. Hotový, ještě teplý roztok se přelije po částech, 
za stálého promícháváni k rozpuštěnému pyrofosforrčnanu do zásobní 
vany. Po smísení se roztok ještě asi 2 hodiny michá. Výsledný roztok je 
většinou zakalený, přefiltruje se proto aktivním uhlím do pracovní vany. 
V jiné pomocné nádobě sc připraví ještě další roztok 250 g kyselého pvro- 
íosforečnanu sodného v 12 litrech vody, který se opět /.neutralizuje aei 
200 g hydroxidu draselného, a po opětné filtraci přes aktivní ulili sc 
přilije do pracovní lázně. Tím se doplní chybějící volný pyrofnsforečnan 
sodný. Malým množstvím kyseliny sirové se upraví hodnota pH na 7,2 
až 8. 

Pracovní teplota lázně je 55 až 80 °C, hustota proudu je s mícháním 
1,6 A/dm 2 , bez mícháni 0,5 až 1,5 A/dm*. 


47. Chromování 

Elektrolytické nanášeni chrómu je jedním z nejdúležitéjsích a nejroz- 
šiřenějších druhu pokovováni. Vyloučené chrámové povlaky mají vý¬ 
jimečná chemické a fyzikální vlastnosti. Především je to velká odolnost 
vůči korozi, a to za normální i zvýšené teploty, dále značná tvrdost 
s malým součinitelem třeni, odolnost proti mechanickému opotřebeni 
a velká odrazivost světla. 

Chrómových povlaků se používá na niklové, měděné, mosazné nebo 
zinkové podklady jako antikorozní ochranné vrstvy, při ozdobném po¬ 
kovování apod. Speciálními tvrdými povlaky se zlepšuje odolnost proti 
opotřebení různých ocelových a litinových součástí, případně se zvětšuji 
i rozměry (např. dílců, jejichž parametry jsou vlivem opotřebeni již 
rnimo tolerance) na požadované hodnoty, takže se mohou opět použit. 


243. Chromovací lázeň pro matné povlaky 

400 g/l kysličníku chrómového 
58 g/l hydroxidu sodného 

7,5 g/l sloučeniny chromité (síran ehroinitý, síran chroinitnHra*elnv, 
chromán ehroinitý apod.) 

0,75 g/l kyseliny sirové 

Pracovní teplota lázni je 20 až 30 °C, hustota proudu je 25 ni 50 A/dm*, 
poměr plochy anody ke katodě 2 : 1. Vyloučené matné povlaky je možné 
velmi dobře leštit. 


244. Chromovací lázeň pro ozdobné účely 

400gj'l kysličníku chrómového 
4 g/l kyseliny sírové koncentrované 

Prac-ovní teplota lázně jo 25 uí. 65 °C, hustota proudu 20 a i 100 A/dm J . 

245. Chromovací lázeň pro tvrdé povlaky 

250 g/l kysličníku chrómového 

2.5 u/l kyseliny štírové koncentrované 
Pracovní teplotu lázně je 25 až 05 °C, hustota proudu 20 až lOOA/dm*. 


Ž46. Chromovací lázeň pro dekorativní povlaky 

385 g/l kysličníku chrómového 
10 g/l kyseliny štavelové 
4 g/l kyseliny sírové 

Pracovní teploto lázně je 35 až 45 °C, počáteční hustota proudu (po .lobu 
30 * až J min) činí 30 až 60 A/dm*, pak se zmenši na 10 až 20 A/dni*. 


48. Zinkování 

Jedním z dalších nej rozšířenějších způsobů elektrochemické povrchové 
úpravy je zinkováni. Zinkově povlaky, které je možné ještě dále upravit 
inapr. fosfátováním, chromátOváním apod.), velmi dobře odolávají pn 
subeui atmosféry i vody. Tlustší povlaky :asi 70 um) nejsou již pórovité 
a molími se použit jako povrchová ochrana i v horké vodé. Gely proces 
je dosti levný i jednoduchý, což je velmi výhodné pro průmyslové využiti 
v Širokém měřítku. 




247. Zlnkovaci lázně pro lesklé povlaky 

450 g/l síranu zinečnatého 
100 g/l síranu sodného 

4.5 g/l kyseliny naftolendisulfonové se síranem hlinitým 

Hustota proudu je 3 až8 A/dm*. hodnota pH 3,8 až 4,5, 

248. Zlnkovaci lázeň 

240 g/l síranu zinečnatého 
10 g/l glukonótu zincínatého 
15 g/l síranu hlinitého krystalového 

5 g/l leskutvorné přísady obsahující 

3.5 g/l sodné soli sul ion ováného ligninu 
0,6 g melasy 

0,5 ml kyseliny trifluoroctové 
Hustota proudu je 0,2 až 10 \/dm*. hodnota pil 0. 


249. Zlnkovaci lázeň pro lesklé povlaky 

215 g/l síranu zinečnatého 
30 g/l síranu sodného 

27,5 g/l síranu amonného 
5 . g/l chloridu sodného 
10 g/l dcxtrinu 

Hustota proudu je 1 až ? A/dm 2 , hodnota pil je 3,5 až 4. 

250. Zlnkovaci lázeň pro matné povlaky 

•250 g/l síranu zinečnatého 
30 g/I síranu hlinitého 
15 g/I chloridu amonného 
30 g/l kyseliny borité 

Hodnota lázně je 3,5 si 4.5. Namícliá-li se lázeň, jo hustota proudu 

1 až 3 A/dm*, při míchání je 5 až 15 A/dm 2 . 


251. Kyanidová zlnkovaci lázeň (povlaky pololesklé) 

78 g/l kyanidu zinečnatého 
88 g/l kyanidu sodného 


117 g/l hydroxidu draselného 

Pracoval teplota lázně je 15 až 25 °C. hustota proudu je 2 až 6 A/dir. 2 . 

252. Fluoroboritanová zlnkovaci lázeň 

Tato lázeň je vhodná pro rychlé, popř. kontinuální pokovováni ocelo¬ 
vých a litinových součásti. 

200 g/l íluoroboritanu zinečnatého 
54 g/l chloridu amonného 
35 g/l íluoroboritanu amonného 
1 g/l extraktu ze sladkého dřeva 

Tato lázeň zvláStě vyhovuje pro zinkování ve zvonech a bubnech. Pracov¬ 
ní teplota jc 25 až 35 °C, hustota proudu 2.5 až 80 A/dm 2 , hodnota pH 

3,5 až 4. 

253. Fluoroboritanová zlnkovaci lázeň 

180 g/l íluoroboritanu zinečnatého 
30 g/I chloridu amonného 
25 g/l Íluoroboritanu amonného 
1 g/l extraktu ze sladkého dřeva 

Pracovní teplota lázně je 20 až 30 °G, hustota proudu je 4,3 až. 9,7 A/dm 2 , 

hodnota pH 5 až 5,4. 

254. Alkalická zlnkovaci lázeň pro lesklé povlaky 

Při výrobě této lázně ec před přidáním leskutvornýeh přísad vyčisti 
elektrolyt zinkovým práškem. 

50 g/l kyanidu zinečnatého 
30 g/l hydroxidu aodného 

100 g/l kyanidu sodného 

4 g/l kysličníku molybdenového 
0,75 g/l vímllinu 

Doporučuje se poměr ploch anody ke katodě 2:1. S lázní se pracuje za 
normální teploty, hustota proudu je 2.5 až 5 A/dm 2 . 

255. Alkalická zlnkovaci lázeň pro lesklé povrchy 

40 g/l kyanidu zinečnatého 
46 g/l kyanidu sodného 

m 







75 g/l hydruxidu sodného 
*1 g/l uhličitanu sodného 
1,3 g/l síranu nikelnatého 
9 g/l sirnalanu Bodného 
3 g/l siřičitanu Bodného 

Pracovní teplota lázně je 18 a i 34 °C, hiu»tota proudu je 1 až. 4 A/dm 2 . 


256. Alkalická zinková lázeň pro pokovení ve zvonech 

4tí,it g/l kyanidu zinečuatého 
11 g/l kyanidu sodného 
118 g/l hydroxidu sodného 

1 g/I vauiliiui, enisaldcliydu, pi|>riunalu 
1 g/l želatiny 

l.eskutvorné přísady so používají rozpuštěné v metylalkoholu nebo 
otylalkoholu. Pro vysrážcni nečistot a rcgeucraci lze do lázně použít ještě 
sirník sodný (roztok lg v 10 ml vody) v množství několika gramu na 
I ! lázni. 

Pracovní teplota lázně jc 20 ai 35 °C, hustota proudu pro zvon 251 
je 40 až 60 A, pro obsah 1001 100 až 140 A při svorkovém napěli 10 
až 14 V. 


257. Speciální alkalická zinkovací Iá 2 ef> 

lato lázeň většinou použivaná v zahraničí vytváří velmi pěkné, polo¬ 
lesklé povlaky, stejnoměrného odstínu. Obsahuje 
46 g/l kysličníku zinečnatého 
102 g/l kyanidu sodného 

38 g/l hydroxidu sodného 

5 g/l síranu mangunalélio 

l.ázeň pracuje při teplotě 15 až 25 °C při hustotě proudu 2 až. 6 A/dm*. 


49. Kadmiováni 

Povrchové úpravy prováděné kadmiováním jsou stále velmi používa¬ 
né, avšak v poslední době »e počínají nahrazoval levnějším a hospodářsky 
dostupnějším zinkováním. V odolnosti proti atmosférickým a chemickým 
vlivům není mezi oběma kovy velký rozdíl. 
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258. Kyanidová kadmlovací lázeň (alkalická) 


30 g/l kysličníku kademnatého 
120 g/l kyanidu sodného 
10 g/l hydroxidu sodného 
2 g/l síranu nikelnatého 
1 g/l ricinového sulfonového oleje 

Pracovní teplota lázně je 18 až. 25 *11. hustota proudu I až 2.5 A/dm 1 . 


259. Kyselá kadmlovací lázeň 

17 g/l kysličníku kademnatého 
22,5 g/l kyseliny sirové koncentrované 
30 g/J síranu hlinitého 
75 g/l siranu sodného 

10 g/l leskulvorné organické přísady ; iiapf. různé koloidy atd.) 
Pracovní teplota lázně je 50 až 60 °C, hustota proudu 1 ož 2 A/dm 2 . 


260. Paslvační lázeň 

Získané kadmiové povlaky se většinou ještě déle zpracovávají v oxi¬ 
dačních lázních. Jejich účinky na kadmiovou vrstvu jsou hlavně pasivař- 
rd. Lázeň má např. toto složení: 

KM) g/l kysličníku chrómového 
2 g/l kyseliny sirové koncentrovaně 

Součástky s kadmiovým povlakem se do lázně ponoí i jen 11 a velmi krátkou 
dobu (2 až 6s). 

Pro úpravu kadmiových povrchů lze rovuéá použít ehroinálovaclch 
lázní pro zinek, avšak vzhled kadmiových povlaků po mořeni v takové 
lázni je odlišný od zinkových povlaků. 


50. Cínování 

Klektrolytické vylučováni cínu nabývá v průmyslu stále včtšiho význa¬ 
mu a využití. Pro výhodné chemické vlastnosti a odolnosti proti korozi 
slouží jako povrchová ochrana proti atmosférickým vlivům, hlavně u že¬ 
lezných a ocelových součásti. 


i i 1 


261. Alkalická cfnovaci lázeft 

75 g/l tiničitonu sodného 

11,5 g/l hydroxidu sodného 
25 g/l octanu sodného 

Pracovní teplota lázně je 65 ež 70°C; hustota proudu 2 až. 'I A/dm 2 . 


262. Alkalická clnovací lázeň 

210 g/i cinititanu draselného 
22 g/l hydroxidu draselného 

Pracovní teplota lázně je 75 až 85°(i, hustota proudu je 16A/dm* 


263. Alkalická clnovací lázeň 

4t) g/l ciriiěitanu draselnélio 
40 g/l hydroxidu draselného 

Pracovní teplota lázně ju90°G, hustota proudu 100 A/dm 2 . 


264. Alkalická clnovací lázeň 

105 g/l ciničitanu sodného 

9.5 g/l hydroxidu sodného 

Pracovní teplota lázně je 60 al 80 °C, hustota proudu 0,6 nž 3 A/duP. 

Aby při cínováni nevznikal hrubý povrch (přítomnosti dvojmocných 
iontů), přidává se do lázně malé množství okysliěovadla (peroxid vodíku, 
perboritan sodný) 


265. Speciální kyselá clnovací lázeň 

DodrŽ«ijf-li se viechny požadované podmínky, vytváří tato lázeň velmi 
dobré, homogenní povlaky s velkým katodovým výtěžkem (až 98 až 
100 %). Obsahuje 

60 g/l síranu cinatého 

90 g/l kyseliny sírové, koxicentrované 

200 g/l síranu sodného 

55 g/l aulíonovaného krezolu 

5 g/l krezolu 

20 g/l rezorcinolu 


112 


5 g/I klibu nebo želatiny 
2 g/l aloinu 
0,75 g/l naftolu 

Pracovní teplota lázně je 20 ai 24 °C. Hustota proudu je 0,5 až 1,5 A/dm 1 
při poměru katod k anodám I : 0,7. 


266. Kyselá cínovací lázeň 

54 g/l síranu cinatého 
100 g/l kyseliny sírové koncentrované 
25 g/l krezolu nebo fenolu 

2,5 g/l klíhu 

S lázni se pracuje zh normální teploty. Hustota proudu je 2,5 A/Uni 2 


267. Kyselá clnovací lázeň 

•19,5 g/l síranu cinatého 
KO g/| kyseliny sírové koncentrované 
90 g/l kyseliny sulíokrezolové 
2 g/l želatiny 

1 gfl /7-naftolu 

Pracovní teplota lázně se používá nejvvše do 30'C, hustota proudu j«. 
3 A/dm*. 


268. Fluoroborltanová cínová lázeft 

Tato lázeň, která obsahuje velké množství cínu, se používá k rychlému 
nanášení cínových povlaků při poměrně velké proudové hustotě. 

200 g/l fluoroborit anu cinatého 
50 g/l volné kyseliny fluorobnrité 
. 25 g/l kyseliny b oři té 

6 g/l klihu 
1 g/l ^-naftolu 

S lázni se pracuje za normální nebo mírně zvýšené teploty do 40 3 C. 
Poměr plochy anody k plo5e katodv má být 2:1. Hustota proudu j«- 

2,5 až 12,5 A/dm 2 . 
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51. Olovění 


Galvauicky vyloučený olověný povlak se používá hlavní v technické 
praxi, vzhledem k tomu, že velmi pěkný Šedý vzhled povrchu se po krátké 
době povleče kynličníkorou vrstvou. Tuto vlastnost proto nedoporučuje 
používat olověné povlaky pro dekorativní účely. Olověný povrch vzdo¬ 
ruje velmi dobře agresivním vlivům zředěné kyseliny sirové, siřičité 
i fluorovodíkové a dále atmosféře, která obsahuje velmi agresivní kyslič¬ 
ník siřičity. Proto sc odolnosti využívá při výrobě nejrůznějších chemic¬ 
kých přístrojů, dílen akumulátorů a jiných technických zařízení, kde je 
zapotřebí dobit; prolikorozni ochrany. Kyselině dusičné a některým ky¬ 
selinám organickým, zvláště octové, olověné povlaky mnoho nevzdorujl 
a jsou jimi značné narušovány. 

V porovnáni s olověnými povlaky získanými z lázní roztaveného kovu 
máji vrstvy nanesené galvanickou cestou tu výhodu, žc je lze vytvářel 
na nejrůznějšich kovových materiálech i na litině, a to i na drobných 
součástkách (zu použiti zvonů nebo bubnů), což u olovění roztaveným 
olovem nelze (např. u různých typů ocelí, litině atd.) vůbec provést. 
Mimo to je možné použít galvanicky vyloučené olověné povlaky pro 
jejich specifické vlastnosti (měkkost, tažnost, kujnosL atd.) jako mazací 
látky při tažení oceli za studená. 

269. Kyselá olovicí lázeň fluoroborltanová 

llf> g/l kyseliny fluorovodíkové, koncentrované 

104 g/l kyseliny borité 

145 g/l uhličitanu olovnatého 

0,2 g/l klihu 

Příslušná dávka klihu odpovídající celkovému množství lázně se nejprve 
rozpustí v horké vodě a teprve tento roztok se přimísí k ostatním již roz¬ 
puštěným složkám. 

Pro tuto lázeň se používá lázeň železná vyložená tvrdou pryži nebo 
olovem či novodurem. Nádoba pro přípravu elektrolytu musí mít účinné 
odsávání, vano pro vlastni pokovování již odsávání mit nemusí. 

Pracovní teplota lázně je 20 až 40°C, hustota proudu 3 už 4 A/dtn 2 
pro tenké povlaky (nejvýš do 20 pra) a l A/dm 2 pro povlaky o tloušťce 
větší než 0,1 mm při svorkovém napití 1 až 4 V. Tloušťka povlaků se 
mění podle použití pokovených dílců a součástí. Na ocelové materiály 
je možné vytvořit vrstvu o tloušťce 0,01 ař 0,1 nun, ve výjimečných 
případech a pro speciální použiti až o tloušťce 1 mm. Barevné kovy (zvláště 
med a mosaz) lze pokovit vrstvou o tloušťce nejvýš 10 až 30 pm. 

Délka pokovování se stanoví podle požadované tloušťky olověné vrstvy, 


tu 


při hustotě proudu 1 A/dm 2 se vytvoří asi za 2 min povlak o tloušťce 
I um. 

Pro tyto i ostatní typy olovicích lázní je nutné použit vidy anody 
z čistého olova. 

Tento typ lázně upraveny pro nanášení v bubnech n*bo zvonech má 
toto složeni: 

300 g/l zásaditého uhličitanu olovnatého 

212 g/l kyseliny borité 

180 g/l kyseliny fluorovodíkové, zředěné (50 %i 

0,2 g/l klihu 

Pracovní teplota lázně je téměř stejné juko u předešlého typu. Vzhledem 
k pohybu lázně může hustota proudu dosáhnout až 8 A/dm 2 . Nevhod¬ 
nější napětí prn zvonové neb bubnové pokovaní je asi 6 V. 


270. Kyselé olovicí láznč vinanové 

Starší, osvědčený typ lázně obsahuje 
75 g/l vinami olovnatého 
50 g/l vlnanu sodno-draselnélio 
200 g/l hydroxidu sodného 
6 g/l kalafuny přírodní 
.Novější druh obdobné lázně obsahuj** 

75 g/l vinami olovnatého 
200 g/l hydroxidu sodného 
4 až 8 g/l rosinu 

Obě tylo lázné pracuji při teplotě 30 až y0‘C. při hustotě proudu 1 až 
2 A/dm 2 . 


271. Kyselé olovicí láznč fluorokřemIčltanové 

Běžně používané lázně moji toto složeni 
85 g/l fluorokřemičitanu olovnatého 
70 g/l kyseliny nuonikfemlCl!.é 
0,15 g/l želatiny něho 
1 až 5 g/l klihu 
v nebo 

128 g/l fluorokřemičitanu olovnatého 
61,5 g/l fluorokřemičitanu draselného 
0,5 g/l želatiny nebo 
1 už 5 g/l klihu 

Hustota proudu lázně činí asi 1 A,'dm 2 při vzdálenosti elektrod 10 cm. 


Vzhledem k velmi malému odporu tohoto elektrolytu je použité uapěti 
velmi nízké, jen 0,15 až 0,25 V. 


272. Kyselá olovicí lázeň chlorlstanová 

42 g/l chlorislanu olovnatěla 
*25 g/l kyseliny ehloristé 
0,5 g/l peptonu 

Lázeň pracuje za normální teploty při hustotě proudu 1 až 2 A/drn^ 
Nevýhodou této jinak výborné lázně (výtěžek anodový i katodový činí 
aai 100 %: jc dosti vysoká cen* cliloristých sloučenin a výbuSnosí léto 
kyseliny. 


273. Olovicí lázeň fenolsulfonová 

1'odstatu léto lázně Iv oři uhličitan olovnatý rozpuštěný v kyselině 
fenolsulíoriové. Konečné složeni elektrolytu je: 

270 g/l íenolaulíouauu olovnatého 
25 g/l kyseliny fenolsulfonové 
0,5 g/l klihu 

Výhodou léto dosti neobvyklé lázně je, Ze pracuje pfi hustotě proudu 
0,25 až 5 A/dm*. 

274. Olovicí lázeň metabenzoldisulfonová 

Je to lázeň ua obdobné bázi jako byl předešlý typ. Nasycením kyseliny 
metabenzoldisulfonové kysličníkem olovnatým vzniká olovnatá sůl této 
kyseliny, potřebná pro nestavení vlastního pokovovacího roztoku. 
Obsahuje 

380 g/l metabenzoldisulfonanu olovnatého 
140 g/l kyseliny metabenzoldisulfonové 
I až 2 g/l klihu nebo 
0,5 g/l peptonu 

Lázeň má také totéž rozpětí hustoty proudu 0,25 ai 5 A/dm 2 ) jako mi¬ 
nuly typ. Při použiti peptonu rntóto klihu může stoupnout hustota proudu 
a i na 20 A/dm 2 . 


liti 


275. Alkalická olovicí lázeň 

Lázeň staršího složeni, avšak s dobrou hloubkovou účinnosti obsahuje 
5 g/l kysličníku olovnatého 
50 g/l hydroxidu droeolného 
0,1 g/l kate.chinolu 

Lázeň pracuje při napětí 2.5 až 3 V a hustotě proudu 0j> A/dm 2 ; Nanáší 
■lí v tenkých vrtdvérh. 


52. Stříbřeni 

Stříbrných povlukú se v«dini ímHo používá \ průmyslu, a b» jak pr«» 

jejich odolnost vůči korozi, tak i pro dobrou elektrickou vodivost (v elek¬ 
trotechnice sc uplatňuje v Širokém měřítku) a jiné fyzikální vlastnosti 
(při výrobě kluznýxh ložisek, povrchové úpravě součásti, nástrojů, drob¬ 
ného spotřebního zboží). Odolnost vůči chemickým vlivům se využívá 
v chemickém průmyslu, kd** stříbrné povlaky tvoří povrchovou nehránu 

u nej různějších přístrojů. 


276. Lázeň pro předběžné stříbřeni 

Tato lázeň je vhodná pro vyloučení základního tenkého stříbrného 
povlaku (tloušlky asi 0,05 pm) na oceli a barevných kovech před vlast¬ 
ním stříbřením v koncentrovanější lázni. Předběžným střibřenlm, které 
trvá 10 až 30 8 se zlepší přilnavost vrchního stříkaného povlaku. Obsahuje 
2 g/l kyanidu stříbrného 
70 g/l kyanidu sodného 
10 g/l uhličitanu sodného 

Pracovní teplota je 20 až 30 °C, hustota proudu I až 2.5 A/dm 2 . Anody 
jsou zhotovené z nerezavějici oceli. 

277. Lázeň pro předběžné stříbření 

Pro stříbřeni oceli se nejprve stříbři lázní 276 a pak teprve touto lázní. 
U barevných kovů postačí tato lázeň. Obsahuje 
6 g/l kyanidu stříbrného 
70 g/l kyanidu sodného 
10 g/l uhličitanu sodného 

1’racovni teplota lázně je 1$ až 30 X, hustotu proudu je 0,3 až 1,3 A/dm 1 . 
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Anody jsou zhotovené z nerezavějící oceli. Doba předběžného stříbřeni 
je pro ocel (po stříbřeni v predr.hozí lázni: :#> s ní 2 min, pro barevné 

kovy 30 a 1 60 s. 


278. Stříbřící lázeň pro technické a ozdobné účely 

30 g/l kyanidu stříbrného 
70 g/l kyanidu draselného 
10 g/l uhličitanu draselného 
0,4 g/l sirnatnr.u sodného 
l až 2 ml/l amoniaku 

Místo dvou posledních složek je možné použit sirouhlík nebo sirnatan 
amonný. • - 

S lázni se pracuje při normální teplotě, hustota pmudn je 0,1 až 
1.0 A/dnv'. 

279. Stříbřící lázeň 

10 g/l kyanidu stříbrného 
30 g/| kyanidu sodného 
10 g/| uhličitanu sodného 

0,4 g/l sirnatanu sodného 

1 až 2 ml/l amoniaku 

Vylučováni stříbrného povlaku probíhá u t*to lázně pomalu. Je vhodná 
pro nanášeni tenkých vrstev. 

280. Rychle stříbřící lázeň 

Lázeň jc vhodná pro vylučování silných stříbrných povlaků (i několik 
mm ve velmi krátké době. Používá se výlučně pro technické účely a nikoli 
pro ozdobné pokovováni. Obsahuje 
ICO g/l kyanidu stříbrného 
100 g/l kyanidu draselného : 

2;> g/l uhličitanu draselného 
10 g/l hydroxidu draselného 

2 ml/i amoniaku 

0,5 g/l siruatanu sodného 

5 léiní se pracuje za teploty 40 až 00 e G. Při nemíchané lázni je hustota 
proudu I až 6 A/dm 1 , u míchané lázně je 6 až 15 A/dm 2 . Poměr plochy 
anody ke katodě je 1 ; l až 4 : 1. - 


53. Mosazení 

Mosazeni je v průmyslu rozšířeno mnohem méně než mědění, zinkováni 
apod. Vyloučené povlaky mosazi se používají především jako antikorozní 
a ozdobné povlaky na ocelových, zinkových o hliníkových aoučáatoch 

(jc nutné je chránit průhlednými laky). Dále se jimi zlepšuje přilnavost, 
pryže, k oceli. Slouží táž jako mezivrstva při ozdobném chromování oceli 
nebo zinku. 


281. Mosazící lázeň pro slabé povlaky 

20 g/l kyanidu mědného 
20 g/l kyanidu /.incčuafébo 
40 g/l kyanidu sodného 
lb g/l uhličitanu sodného 
] ,0 ml/l amoniaku 

Do lázně se přidává ještě některá z uvedených leskutvomých přísad: 
6,001 až 0,01 g/l kysličníku arzenitého rozpuštěného v hydroxidu 
sodném 

0,01 g/l dextrinu rozpuštěuého v horké vodě 

0,3 až 0,b g/l fenolu rozpuštěného v hydroxidu sodném 
0,5 až ! g/l krezolsulfonanu sodného 
Pracovní teplota lázně je 22 až 28 °C, hustota proudu 0,1 až 0,8 A/dm 2 , 
hodnota oH lázně je 10 až 11,5 poměr plochy anody ke katodě je 2: 1 
až 3 :2. 


282. Rychle mosazíc! lázeň 

40 g/l kyanidu mčdného 
42 g/l kyanidu zinefinalého 
$0 g/l kyanidu sodného 
10 g/l hydroxidu sodného 

Pracovní teplota lázně je 45 až 55 ^C, hustota proudu 0,5 a* G.A/dm 1 , 
hodnota pH lázně 11,5 až 12,5. Poměr ploch anody a katody je 3:1. 

283. Mosazicí lázeň pro bílé povlaky 

Vyloučený povlak bílé mosazi obsahuje 20 ež 30 % mčdi o 70 až 30 % 
zinku. Má některé výhodné mechanické vlastnosti (větší tvrdost a odolnost 
vůči otěru). 


50 g/l kyanidu měďnodraselného 
60 g/l kyanidu zinečnatélio 
40 g/l kyanidu sodného 
60 g/l hydroxidu sodného 

1 g/I simíku sodného 

Pracovní teplota láznfi je 20 až 30 °C, hustota proudu 1 až 3 A/dm 2 . 

284. Torrbaková lázeň 

K vyloučení speciálních tom hákových povlaku (slitiny médi se zinkem 
obsahujíc! více než 80 % médi), které po používají hlavně pro povrchovou 
úpravu ozdobných předmětů, slouží následující lázeň: 

35 g/I kyanidu draselného 

10 g/l uhličitanu sodného 

20 g/l kyselého siřičitanu sodného 

2 g/l chloridu amonného 

S lázní se pracuje za normální teploty. Hustota proudu je 0,1 nt 0,2 A/dm 1 . 
F*omčr ploch anody a katody je 2 : 1. 

54. Železenf 

Tento druh pokovování je v průmyslu zavoděn jen velmi málo. Železné 
povlaky vyloučené z lázni nejsou vhodné ani pro antikorozní ochranu, 
ani k ozdobným účelům, ačkoli obsahují velmi čistý vyloučený kov. 
Používá sa ho hlavně v prúmyalu polygrafickém (pokovování matric) 
a v poslední dobé též při konečné úpravé strojních součástí nebo pří 
opravách opotřebovaných nástrojů. Mimo to lze tímto způsobeni při 
pravit zvlážC čisté železo pro fyzikální a chemické práce. 

285. Železicí lázeň pro pomalé vylučování 

180 g/l síranu železnatého 
40 g/l síranu hořečnatého 
27 g/l kyselého uhličitanu sodného 

S lázni sc pracuje při normální teplotě, hustotě proudu je 0,1 ai 0,15 A/dm 2 . 

286. Železicí lázeň síranochloridová 

Tuto lázeň používá elektrolytu kombinovaného ? obou typů používá* 
ných soli: 


j< 76g/l chloridu železnatého, krystalického 

160 g/I síranu železnatého, krystalického 
140 g/l síranu amonného 
8g/l šCavelanu amonného 

Lázeň pracuje při normální teplotě a hnilotě proudu 1 A/dm 2 . Získané 
povlaky jsou střední tvrdosti. 


287. Železicí lázeň pro tvrdé povlaky 

350 g/l síranu železnatoamonného 
0,25 g/l kyseliny sírové koncentrované 
S lázní se pracuje při normální teplotě, hustota proudu je 2 A/dm 2 . 


288 . Železicí lázeň pro m6kké povlaky 

375 g/l chloridu železnatého 
1S5 g/l chloridu vápenatého 

S lázní se pracuje při teplotě 90 až 110 °C, hustota proudu jo 30 A/dm 2 . 
hodnota pil lázně 2. 


55. Antimonování 

Elektrolyticky vyloučené antimonové povlaky se mohou použít jako 
povrchová ochrana součástí vystavených působení pouze vnitřní atmos¬ 
féry (pokud možno suché), kde po vyleštěni mohou nahradit ozdobné 
chromováni; ve vlhkém vzduchu nebo ve vnější atmosféře se tyto povlaky 
pokrývají slabou vrstvičkou kysličníků. 


289. Lázeň pro antimonování 

Vyloučená vrstva je jemnozmná, pololesklá až lesklé a dá se dobře leš¬ 
tit. Lázeň obsahuje 

100 g/I kysličníku antimonitého 
210 g/l kyseliny citrónové 
240 g/l citronu sodného 

Pracovní teplota lázně je 20 až 70 °C. huslula proudu 0,5 až 5,4 A/dm 2 . 
Hodnota pH lázně je 3,5 až 3,7, 
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290. Lázeň pro antimonování 

Povlaky dobře kryji podklad a dají se dobře leAtit. Lázeň obsahuje 
100 g/l antimonu (jako fluorid antimonitý) 

140 ml/l kyseliny sírové koncentrované 
125 g/l kyseliny eilrónové 

S lázni se pracuje při teplotě 18 až 25 °C, hustota proudu jo 5 až * A/dm 2 . 


291. Lázeň pro matné antimonování 

Vyloučené maLrié povlaky mají jemnou strukturu a daji sp dobře tefttit.. 
Podobají se velmi povlakům chrómovým. Lázeň obsahuje 
105 g/l antimonu (jako fluorid antimonitý) 

200 g/I kyseliny citrónové 

14 g/I amoniaku 

0,75 g/I vizmutu (jako dusičnanu vir mu Litého) 

Pracovní teplota lázně je 18 až 25 °C, hustota proudu 1 až 2 A/dm 2 . Vy¬ 
loučené povlaky obsahuji až 3 % vizmutu, což znamená, že se vylučuje 
vlastně slitina Sb-Tii. Vizmulité .soli v lázni zjemňují krystalické řástir.w 
v konečné antimonové vrstvě. 


292. Lázeň pro antimonování 

Nanesená vrstva s dobrým vzhledem stejnoměrným povrchem a při¬ 
lnavosti sc získá z láznč 

65 g/l kvsličoiku antimonitého 
115 g/l kyseliny fluorovodíkové, zředěné (48 %) 

0,2 g/l /J-naítolu nebo aloinu 

Pracovní teploto 18 až 25 °C. Hustota proudu je 6 až 8 A/dm 2 . 


56. Zlacení 

Elektrolytické nanášení zlatých povlaků se uplatňuje nejvíce v průmyslu 
elektrotechnickém, optickém a v oboru jemné mechaniky a fyzikálních 
přístrojů. Kromě toho se používá zlaceni v ozdobnictví. zlatnictví a při 
výrobě bižutérie. 

Povrchy měděné, mosazné, niklové a stříbrné ne molům pokovit přímo. 
\a předměty ocelové, hliníkové, zinkové a olověné je nutné před zlacením 
vytvořit podkladovou mezivrstvu (niklovou, měděnou, stříbrnou). 


293. Žlutě zlaticí lázeň 

4 g/l kyanidu zlatnodraselného 
15 g/I kyanidu draselného 

8 g/I uhličitanu draselného (nebo sekundárního fosforečnanu sodného 
krystalického) 

Pracovní teplota lázně je 60 až 70 °C. hustota proudu 0,1 až 1,5 A/dni 2 . 
Po vyjmuti z láznč sc vyloučený povlak kartáčuje mosazným kartáčem 
a může se znovu ponořit k naneseni další vrstvy. Poslední povlak se lešti 
hedvábným nebo fllnnelovým kotoučem. 


294. Chloridová zlaticí lázeň 

Pro vylučováni silnějších povlaků než 10 jim se používá lázeň chlori¬ 
dová, která se získá rozpuštěním chloridu zlatitého v kyselině solné. Má 
toto složení: 

16 až 30 g/l zlata (v podobě kyseliny chlprozlatité). 

90 až 150 g/l kyseliny solné koncentrované 

S lázní prnAtije při normální teplotě, hncfnt.a proudil je 03 A/dm* 

295. Elektrolytické leštěni zlatých povlaků 

Silně pozlacené součásti nebo předměty ze zlata je možné elektrolyticky 
leštit v lázni. 

30 g/l žluté krevní soli (ferokyanid draselný) 

20 g/l kyanidu draselného 

Předmět určený k leštění se zavěsí jako anoda, katoda je z ocelového 
plechu o ploše lOkřát větší než plocha anody. Pracovní teplota lázně je 
90 °C. hustota proudu 30 A'dm 2 . 


57. Híínfkování 

Elektrolytické vylučováni hliníku proniklo di> praxp jen velrni málo 
a je prozatiin většinou omezeno na laboratorní práce. Pro přípravu lázni 
se nepoužívá voda, ale rozpouštědla. 

296. Lázeň pro vylučování hliníku 

80 ml xylenu 
16 Tni henzenu 






8 g/l čistého hlioiku 
40 g/l bromidu hlinitého 
40 g/I chloridu hlinitého 

80 ml etylbromidu 

Vipchny složky lázní musí byt naprosto bezvodé, jinak ne hliník nevy¬ 
loudí. S lázní se pracuje při normální teplot#, hustota proudu jc 0,9 A/dro*. 

297. Lázeň pro vylučování hliníku 

332,5 g/l chloridu hlinitého 
fi g/l hydridu lithia (n<*hn hlinito-lithného} 

1 000 ml/l etylétem 

Pracovní teplota lázně je 18 až 25 °C. hustota proudu 5 A/dm 2 . 

Z léznřse vylouřl za 1 hod. povlak tloušťky až 50'[i”* (* a delší dobu 
i tloušťky 0,5 mn v 

298. Chloridová lázeň pro vylučování hliníku 

Hliníkové povlaky lze vylučovat též z roztaveních chloridů a to hlavně 
chloridu hlinitého a sodného, smíšených v poměru 1 : 1 až 3 : 2. 

Pracovní teplota roztavené lázně je o 30 až 40 °C vyšší než boil táni 
lázně. Lze přidat 0.2 % chloridu olovnatého, Čímž se umožní vylučoval 
povlaky o větší tloušťce. Hustota proudu je 0,5 až 1 A/drti*. 

58. Kobaltování 

Rozšířeni je jen velmi malé (drahé suroviny). Kobaltované povlaky 
sc barvou neliší od povlaků niklových, jsou však tvrdší a křehčí. 

299. Lázeň pro kobaltování 

400 g/l síranu kobaltnatého 

18.5 g/l chloridu sodného 

37.5 g/l kyseliny borité 

Pracovní teplota lázné je 18 až 25 “C, hustota proudu I až 17 A/dm 2 . 

300. Lázeň pro kobaltování 

187.5 g/l síranu kobaltnatoamonného krystalického 

S lázni se pracuje za normální teploty při hustotě proudu -I A/dm 2 . 
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Kobalt spolu s niklem lze vylučovat i ve formě slitin v nejrúzuéjdich 
poměrech. 

59. Platinováni 

Vzhledem k zcela výjimečné chemické odolnosti platiny hledá ji w- 
stále vhodnější lázně pro elektrochemické vylučováni jejich povlaků. 
Vylučování se děje přímo pouze na povlaky stříbrné nebo měděné. 
Ostatní kovy (železo, ocel, nikl) musí být. předem poměděny nebo po¬ 
stříbřeny. 


301. Platlnovací lázeň 

4 až 5 g/l kyseliny chloroplaličité 
20 až 45 g/l fosforečnanu amonného středního 
100 až 240 g/l fosforečnanu sodného středního krystalického 
Pracovní teplota lázně je 70 až 90 °C, hustota proudu nejvýše 1 A/dni 2 . 
Za 30 až 120 s se vyloučí lesklé povlaky, při delSIm nanášeni jsou povlaky 
matné a šedivé. 


302. Platlnovací lázeň 

10 g/I dusitanu platnato-amonnéhu krystalického 
100 g/l dusičnanu amonného 
10 g/l dusitanu sodného 
50 g/l amoniaku 

S lázní 9e pracuje při teplotě 95 a C, hustota proudu je 6 až 12 A/dm 2 . 

303. černě barvicí platlnovací lázeň 

Dosti rozšířený způsob elektrolytického vylučování platiny v podobě 
platinové Černě neslouží jako povrchová ochrana, ale jako povlak speciál¬ 
ních velmi aktivních elektrod z kovové platiny pro fyzikálně chemické 
přístroje a různé chemické procesy. Lázeň obsahuje 
10 g/l chloridu platičitého 
0,2 g/l octanu olovnatého 

Předmět určený k pokovení platinovou černi se zavěsí jako katoda proti 
platinové anodě do uvedené lázně při normální teplotě. Hustota proudu 
je 30 mA/dm 1 . 



304. Platinovací lázeň prc tlustší povlaky 

Chceuic-li zamezit Aulou póroviLcst, která se vyskytuje u tenkých 
vrstev, vyloučí se z lázní (zvláště při ochranném použití platiny) povlaky 
o větš: tlouStee, aby se zvýšila odolnost.. Lázeň obsahuje 
35 g/l chloridu plutičitého 
'00 g/l kyselého fosforečnanu sodného 
140 g/l kyselého foíiíoreřnnnii amonného 

35 g/l chloridu sodného 
12,5 g/l tetraboritanu sodného 

Pracovní teplou látné je 60 až při hustotě proudu o.-i I V/dm*. 

60. Rhodlování 

Elektrolytické vylučováni rhodia se v galvanotechnice dosti rozšířilo, 
ačkoli je lo nejdraŽši kov z platinové skupiny prvků. Rhodiové povlaky 
máji velnu výhodné fyzikální a mechanické vlastnosti, velkou světelnou 
odrazivost, tvrdost, odolnost proti otěru a proti atmosférickým vlivům 
(povlaky nefternajf, ale zůstávají stále stříbrně bílé a lesklé).* Přímo lze 
rhodiové povlaky vylučovat jen na nikl a s Iři hro, ostatní kovy se musí 
poniklovat nebo postříbřit. 

Základem lázní jsou většinou roztoky síranů nebo fosforečnanů rhodia: 

305. Lázeň pro rhodlování 

2 až 3 g/l rhodia 

25 g/l kyseliny sírové koncentrované 
Pracovní teplota lázně je 20 a?. 45 n C, hustota proudu 0,5 ůř. 10 A/dm*. 

30ó. Lázeň pro rhodiování 

2 g/l rhodia 

10 až 40 inl/l kyseliny fosforečné koncentrované 
S lázní sc pracuje při normální teplotě lázně. Hustota proudu je nejvíce 
0,2 A/dm 2 , hodnota pil lázně 2,8 až 3. 

61. Wolframování 

Wolframové povlaky chemicky velmi odolné, tvrdé a vzdorující vysoké 
teplotě, se používají jen velmi zřídka a všechny práce týkající se elektro¬ 
lytického vylučováni wolframu jsou většinou v pokusném stadiu. 

Vití 


I 307. Lázeň pro wolframováni 

v 38 g/l wolfrainanu sodného 

00 g/l hydroxidu sodného 
60 g/l dextrózy 

Pracovní teplota lázně je 95 °C, hustota proudu 5 až 10 A/dm 2 . Pro wolfra¬ 
movém se používají platinové anody. 

308. Lázeň pro wolframování 

125 g/l kysličníku wolframového 
330 g/l uhličitanu sodného 

Pracovní teplota lázně je 100 °C, hustota proudu 5 až 10 -V/dm* Hodnota 
pil lázně je 13. 


309. Lázeň pro wolframováni 

Mimo vylučováni povlaků z vodných roztoků je možné získat wolframo¬ 
vou vrstvu z roztavených wolframanů v lázni s platinovými nebo wollrn 
movými anodami: Užeň obsahuje 
38 % wolframanů sodného 
32 % wolframanů lithného 
30 % kysličníku wolframového 

8 lázní pracuj* při teplotě asi 901) °C. hustota proudu je 10 až 80 A/dmL 


62. Indiování 

Indiové povlaky ne používají především pro velkou schopnost difundo¬ 
vat do jiných kovů (mědi, bronzu, mosazi), čímž vznikají slitinové po¬ 
vrchové vrstvy značné tvrdosti, netmavnoucí a dobře leštitelné. Dále jsou 

povlaky vhodné juko antikorozní ochranu i jako prostředky používané 

při výrobě ložisek {pro výborné mazací a třecí vlastnosti). 

310. Síranová lázeň pro indiování 

obsahuje 

20 g/l síranu inditého 
10 g/l síranu sodného 
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K roztoku obou síranů «c přidává koncentrovaná kyselina sírová, až se 
dosáhne hodnoty pH 2 ai 2,7. S lázní ne pracuje při normální teplotě. 
Hustota proudu je 1 až 4 A/dm 2 . Anody se zhotovuji složené z india a ne¬ 
rezavějící oceli (vzhledem k rozpouštěni kovového india) 

311. Fluoroboritanová lázeň pro vylučováni india 

obsahuje 

Ž57 g/l nuoroborilanu india 
28,2 g/l kyseliny borité 
49 g/l fluoroboritanu amonného 

Hodnota pH lázně je. 1.0. S lázní se pracuje při normální teplotě, hustota 
proudu je 5 až li) A/dm 2 . Používá se indiových, platinových nebo grafito¬ 
vých anod. 

312. Kyanidová lázeň pro vylučování india 
obsahuje 

‘22,5 g/l chloridu imltlóliu 
150 g/l kyanidu draselného 
35 g/l hydroxidu draselného 
35 g/l dextrózy 

Lze použit i indiové anody nebo anody z nerezavějící oceli, popř. grafitové. 
S lázní sc pracuje za normální teploty, hustota proudu je 1,5 až 3 A/dm 2 . 

313. Sulfamátová lázeň pro vylučování India 

Lázeň obsahuje 
106 g/l sulfamátu india 
148 g/l sulfamátu sodného 
28 g/l kyseliny sulfamidové 
44 g/l chloridu sodného 
6 g/l dextrózy 
2 g/l trietanolammu 

Lázeň pracuje při normální teplotě a hustotě proudu 2 až 10 A/dm 2 s kato¬ 
dovým výtěžkem asi 90 %. Hodnota pH činí 2,8 až 3,4. 

63. Paládiování 

Technické použití pal&diových povlaků není dosud příliš rozšířené. Jsou 
hladké a lesklé a odolávají korozi. 


314. Fosforečnanová lázeň pro vylučování paládia 

Lesklé světlé povlaky o slabých tloušCkáeh se vyloučí z lázně. Lázeň 
obsahuje 

6 g/l chloridu palodnatého, krystalického 
160 g/l kyselého fosforečnanu sodného 
40 g/l kyselého fosforečnanu amonného, krystalického 
2.8 g/l kyseliny benzoové 

Po smísení proběhne v lázni reakce, která sc projeví změnou původní 
temně červené barvy roztoku na světležlutou (vznikne komplexní sul — 
fosforečnan arnonno-paladnatv'). 

Pracovní teplota lázně je asi 50 fl C při malé hustotě proudu 0,2 až 
0,3 A/dm 2 za použití anod z Pd-plechu. Ncchaji-li sc vylučovat tlustší 
povlaky, máji již tmavší zabarvení. 


315. Lázeň pro vylučování paládia 

obsahuje 

10 g/l chloridu paladnoto-eodného 
10 g/l dusitanu sodného 
50 g/l chloridu sodného 

Pracovní teplota lázně jo 60 °C, hustoto proudu 1 A/dm 2 , hodnota pH 
lázně jc 4 až 5. 


316. Lázeň pro vylučování matného paládia 

Tlualai povlaky, které ae musí dodatečné leštit, «e vyloučí z této lázně: 

8 g/l aminonitritu paládia 
100 g/l dusičnanu amonného 
10 g/l dusičnanu sodného 

Pracovní teplota je aú 50 °C. hustota proudu 0.2 až 1 A/dm 2 , hodnota 
pH lázně jc 7. Při menši hodnotě pí J lze vyloučit tenčí a lesklejší povlaky, 

které ei podrží po dlouhou dobu svůj lesklý vzhled. 


64. Galvanické pokovování nevodivých materiálů 

V' tectnické praxi je Často nutné galvanicky pokovit nevodivé součásti 
ze skla, porcelánu, keramiky nebo plastických hmot (terrnonlastú, termo¬ 
setů). 
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Aby bylo.možné vytvořit kovové povlaky na nevodivých materiálech 
galvanickou cestou, je nutné nejprve vyloučit na povrchu těchto hmot 
vodivou vrstvu, na kterou pak již lze nanést galvanickou cestou žádanou 
kovovou povrchovou úpravu. 

Vyloučení vodivé vrstvy (většinou chemickým bezproudovým stříbře¬ 
ním) však musí předcházet ještě některé dulši operace, které umožňují 
zvýšit adhezi jak stříbrné vrstvy, tak i galvanického povlaku k povrchu 
nevodivého materiálu. 

317. Doporučuje se následující postup jednotlivých prací, 

které předcházejí vlastnímu galvanickému pokovení; 

1. Důkladné odmaštění některým z prostředků uvedených v kap. IV 
na str. 47. Pokud se použijí organická rozpouštědla, je nutné dbát, aby 
se odmašťovaný materiál neporušil, nenaleptal. Pro tento účel je též 
výhodné použít k odmašťováni vídeňské vápno v kašovité podobě smíšené¬ 
ho s vodou. K čištění se používá vlasový kartáč a oplachy tekoucí vodou. 

2. Speciální moření povrchu nevodivého materiálu. Provádí se hlavně 
u plastických materiálů a zvláště se osvědčuje u akrylonitril-butadien- 
styrenových kojiolymerú nazývaných též ABS-hnioty, kleré kromě vyni¬ 
kajících fyzikálních a mechanických vlastností mají po příslušné úpravě 
velkou přilnavost ke kovovým vrstvám. Tyto velmi výhodné plastické 
hmoty s© mimo částečný dovoz (např. z NSR od fy BASF pod názvem 
Terluran a od llrrny 13ayer — Novodur PM/U, z Anglie od íy Marbon 
Chemical — Cycolack EP 3510) již vyrábějí i u nás (CHZ — Kralupy). 

Zmíněné mořeni vytváři totiž na povrchu plastické hmoty mikroskopic¬ 
ké dutiny s negativními úhly, které dále slouží k pevnějšímu uchyceni 
kovového povlaku. 

Mořeni sc provádí ponořením do lázně obsahující 

1000 nil kyseliny sírové 

10 g dvojchromanu draselného 

Lázeň je předem ohřátá na teplotu 50 až 70 °C a předměty určené k mořeni 
se máčejí po dobu asi 10 až 25 min. Po ukončeném mořeni se materiál 
dobře opláchne tekoucí vodou. 

Zcitlivěni neboli aktivace ja dalši nutná operace; spočívá v krátkém 
ponořeni do 10% aktivačního vodného roztoku, který musí být vždy 
čerstvě připraven zc zásobního koncentrátu o složeni 

200 g chloridu cínatého 

340 g kyseliny solné koncentrované 

5U0 ml destilované vody 

Koncentrát musí být stále zcela čirý, objevi-li se případné usazeniny 
a zákaly, je nutné ho přefiltrovat. 


Aktivace se provádí ve skleněné, kameninové nebo porcelánové nádobě, 
případně z novoduru po dobu asi 3 až 4 min. Pak se materii! opět opláchne 
tekoucí vodou. 

4. Chemické postříbření se na zcitlivěném materiálu provede bez¬ 
proudovou metodou, nejlépe v amoniakálním roztoku dusičnanu stříbrné¬ 
ho pomocí redukčního roztoku např. vinanu sodno-draselnčho (viz podrob¬ 
ně popsaný postup na str. 111 ). 

Vyloučená jemná a stejnoměrná vrstva stříbra ac pevná uchytí na 
mikroskopických nárůstcioh cinaté soli vzniklých během aktivace v duti¬ 
nách vytvořených předcházejícím mořením. 

Tím jo dán základ k vodivá podložní vrství pevně lpící na základním 
nevodivém materiálu. 

Po stříbřeni se opět výrobky důkladně opláchnou. 

5. Chemicko poměděni ae provede opět bezproudově na stříbrném 
povlaku tlustší vrstvou módi, která více odolává poškozeni. Může se po¬ 
užít některá receptura obsažená v kap. IX. 

Hotová měděná vrstva se dobře opláchne tekoucí vedou. 

6 . Konečný galvanicky vyloučený povlak (např. niklový, chrómový 
apod.) jo pak již možné provádět na takto upraveném povrchu nevodivých 
materiálů podle obvyklých metod a receptur (viz kap. X. na str. ?7). 
U větších součásti a dílců se předcházející operace (mořeni, aktivace, 
slřibřcní, mědění) i konečně galvanické pokovování provádí s jednotlivě 
upevněnými výrobky ua závěsech, drobné výlisky a sypké předměty se 
zpracovávají až po chemickém měděni nejlépe v koších z plastických 
materiálů (novodur, polyetylén) a galvanické pokoveni se provede ve 
speciálních pokovovacích zvonech či bubnech. 
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.. 321. Elektrolytická lázeň pro základ z mědi nebo mosazi 

XI ODSTRAŇOVÁNÍ KOVOVÝCH POVLAKŮ Předmět se ponoří do roztoku 14 g/l kyseliny solné ve vodě. Pracovní 

teplota lázně je asi 20 °C, hustota proudu nejvíce 2 A/dm*. Používá se 
stejnosměrného proudu za stálého měněni polarity. Katoda je uhlíková. 


V praxi je Často třeba odstranit kovové povlaky z pokovených součástí 
o dílců. NejjednoduSftí je mechanické očištěni pomoci leštících a brousicích 
zařízeni. Lze je výhodně použít hlavně na rovných plochách - plechy, pásy, 
tyče, trubky atd.). K tomu účelu slouží látkové, plstěné něho kartáčové 
kotouče < brusnými prostředky. Tímto způsobem je možné opravovat 
místní závady povlaků, kdy není nutné odstranit pokovení z celého 
výrobku. 

Odstraňováni kovových povlaků chemickou cestou spočívá v ponořeni 
součásti do lázně určitého složeni. Účinek chemické lázně sc může zvětšit 
připojením zdroje elektrického proudu na upravovaný předmět. V tom 
případě jde o elektrolytický děj, při němž jo pokovený předmět zavěšen 
do lázně jako anoda. Používá se proud stejnosměrný i střídavý. 

Xéktere receply uvádějí váhavá množství v g/l. Hozumi sc tím váhové 
množství vyjádřené v gramech nn 1 litr hotového roztoku. 

65. Odstraňování niklových povlaků 

318. Chemická lázeň pro základ z oceli 

Součástky se ponoří do lázně z koncentrované dýmové kyseliny dusičné 
při normální teplotě. 

319. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli 

Předmět sc ponoří do roztoku 540 g/l dusičnanu sodného ve vodě. 
Pracovní teplota lázně je 90 až 93 °G, hustota proudu nejméně 10 A/dm 2 . 
Používá sc stejnosměrný proud za stálého měnění polarity. 

320. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli 

240 g/l kysličníku chrómového 
30 g/l kyseliny borité 

Pracovní teplota lázně je 85 °C, hustoto proudu 1 A/dm 2 . 


322. Elektrolytická lázeň pro základ z mčdi nebo mosazi 

100 g/l rhodanidu sodného 
100 g/l siřičitanu sodného kyselého 
S lázní se pracuje při normální teplotě, hustota proudu je 2 A/dm 2 . 

323. Elektrolytická lázeň pro základ ze zinku 

Jako lázeň slouží 50% kyselina sirová při teplotě 65 °C a napětí 6 V. 

324. Elektrolytická lázeň pro základ z hořčíkových slitin 

20 % kyseliny fluorovodíkové 
2 % dusičnanu sodného 
78 % vody 

S lázni se pracuje při normální teplotě. Součásti se zavěsí jako anody. 


66. Odstraňování měděných a mosazných povlaků 

325. Chemlcká lázeň pro základ z oceli 

500 g/l kysličníku chrómového 
50 g/l kyseliny sirové koncentrované 
S lázní se pracuje za normální teploty. 

326. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli 

90 g/l kyanidu sodného 
15 g/I hydroxidu sodného 

S lázni sc pracuje za normální trploly při napětí maximálně 0 V. Slabé 
povlaky mědi lze touto lázní odstraňovat pouhým ponořením, ovšem celá 
operace je potom delší. Doporučuji se ocelové katody. 
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327. Chemická lázeň pro základ z oceli 

330 g amoniaku r 

70 g persíranu amonného 
600 ml vody 

Součásti sc ponořuji za normální teploty láznč. 


328. Chemická lázeň pro základ ze zinku 

98 g/l hydroxidu sodného 
150 g/l siry práškové 

Před použitim jc nutné lázeň povarit 30 min, aby se sira rozpustila. 
S lázní se pracuje při teplotě 80 až95°C. Po odsl raněni měděného povlaku 
se součásti opláchnou ve zředěném kyanidu sodném a nakonec vodou. 


329. Elektrolytická lázeň pro základ ze zinku 

Předmět sc ponoří do roztoku 120 g/lsimíku sodného ve vodě. Pracuje 
se při normální teplotě a napětí 2 V. 


330. Elektrolytická lázeň pro základ ze zinku 

230 g/l kysličníku chrómového 

2,3 g/l kyseliny sirové koncentrované 
S lázní se pracuje při teplotě 20 a f. 25 °C, hustota proudu je 7 8Ž 14 A/dm 1 , 
používá se střídavého proudu (50 až 60 liz) o napětí 6 až 12 V. 


331.Chemická lázeň pro základ z hliníku 

Povlaky se odstraňují pouhým ponořením do koncentrované kyseliny 
dusičné. 


332. Elektrolytická lázeň pro základ ze slitin hořčíku 

Předmět se ponoří do roztoku 140 g/l sirniku sodného ve vodě. PJlektro- 
lýza probíhá při napětí 2 V. 


333. Chemická lázeň pro základ ze slitin hořčíku 

ICO g,'l práškové siry 
105 g,l hydroxidu sodného 

Roztok ac nechá kráLkou dobu puvařit. Součásti se máčí při teplotě asi 
90 °G. Nakonec se ponoří do zředěného kyanidu sodného a důkladně 
opláchnou vodou. 

67. Odstraňování chrómových povlaků 

334. Elektrolytická lázefi pro základ z oceli, niklu a slitin 
hořčíku 

Předmět se ponoří do roztoku 90 g/l hydroxidu sodného ve vodě. Pracov¬ 
ní teplota lázně je 20 *C, hustota proudu je 2 A/dm 2 . 


335. Chemická lázeň pro základ z oceli, niklu, mědi, mosazi 
a slitin hořčíku 

Předmět se ponoří do zředěné kyseliny solné (10 %} při teplotě asi 50 “G. 

68. Odstraňování zinkových a kadmiových povlaků 

336. Chemická lázeň pro základ z oceli, mědi a mosazi 

1 000 ml kyseliny solné koncentrované 
20 g kysličníku antimonitého 

100 ml vody 

Předmět se ponoř! do lázně při normální teplotě. 

337. Elektrolytický způsob pro základ z oceli, mědi a mosazi 

Elektrolytickým způsobem v normálních kadmiovacich lázních při ano¬ 
dovém zapojeni součástí určených k odstranění povlaků. Také jc možné 
použit lázně k odstraněni měděných povlaků z oceli. 

338. Chemická lázeň pro základ z oceli, mědi a mosazi 

Předmět se ponoří do roztoku 120 g/l dusičnanu amonného ve vodě. 
S lázni se pracuje při normální teplotě. 



69. Odstraňování cínových povlaků 

339. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli, mědi nebo 
mosazi 

Lázeň se připraví rozpuštěním 120 g/l hydroxidu sodného ve vodě. 
S lázní se pracuje při normální teplotě. Používá se stejnosměrní proud 
o napětí 6 V za stálého měněni polarity zdroje. 

340. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli, mědi nebo 
mosazi 

60 g/l hydroxidu sodného 
5 až 10 g/l vinanu sodnodraselného 

S lázni se pracuje při teplotě 40 až 60 °C. Používá se stejnosměrný proud 
o napětí 2 ož 4 V za stálého měnění polarity zdroje. 

341. Chemická lázeň pro základ z oceli, mědi nebo mosazi 

90 g/l chloridu železitého 
146,5 g/l síranu mědnatého 
40 ml/l kyseliny octové (5*1 %) 

S lázní sc pracuje při normální teplotě a lze ji znovu regenerovat přidáním 
malého množství peroxidu vodíku. 


71. Odstraňování stříbrných a zlatých povlaků 

345. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli nebo niklu 

Použije se lázeň podle receptu 326. 

Pii novém nanášení povlaků na, nikl je nutné vrstvu zaktivovat ponoře¬ 
ním do zředěné kyseliny solné. 

346. Chemická lázeň pro základ z oceli nebo niklu 

950 ml kyseliny sirové koncentrované 
50 ml kyseliny dusičné koncentrované 
S lázni se pracuje při teplotě 80 ’<1. 

347. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli nebo niklu 

Elektrolyticky sc stříbrné povlaky odstraní v lázni obsahující roztok 
30 g/l kyanidu sodného. S lázní se pracuje při teplotě usi 20 °G, hustota 
proudu je I až 2 A/dra 1 . 


70. Odstraňování olověných povlaků 

342. Chemická lázeň pro základ z oceli, médi nebo mosazi 

200 g kyseliny octové ledové 
200 g peroxidu vodíku (5%) 

600 ml vody 

S lázni se pracuje za normální teploty. 


343. Elektrolytická lázeň pro základ z oceli, mědi nebo 
mosazi 

Použije ae lázeň podle receptu 340. 
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XII. PÁJECf A SVAŘOVACÍ PROSTŘEDKY 



0,5 g sudanské červeno čis. 1 BB 
GOO ml etylalkoholu denaturovaného 

300 ml čistého toluenu 

Všechny složky se melou 12 hodin. Pak se hotový roztok přelije do zásobní 
láhve t dobrým uzávérem. Tato pájecí tekutiua je výhodná pří pájeni 
rozlišovaných spojů, uebot pájená místa jsou po pájeni čcrvenavě za¬ 
barvená. 


Běžný způsob spojováni kovů pájením se označuje jako pájení „měkké". 
Používají se speciální nízkotavitelné pájky a hodem táni maximálně do 
300 r C. Tzv. pájení tvrdé" předpokládá použití vysokotavitelných pájek 
tajících od ňOO°C výše. 

U obou druhů pájeni ;e k spolehlivému spojení třeba pájené kovy ohřát 
na teplotu vyšší než je bod láni pájkové slitiny, aby pájka byla v pájeném 
místě dokonale roztavena. 

Pájené místo se musi mechanicky a případně i chemicky očistit, od¬ 
mastit a zbavit případných kysličníků, kterými se pokrývá povrch. 
K očištění pájených ploch se používají chemická činidla — pájecí prostřed¬ 
ky nazývané tavidla. Používají se tavidla: 
tekutá pájecí vody o emulze, 

polotuhd pájecí pasty a tuky, 

tuhá kusové a prášková. 

72. Pájecí vody pro jemné součásti 

V elektrotechnickém průmyslu (zejména ve slaboproudém odvětvi) se 
používá pro vodivé spojování součástek drátěných nebo tištěných spojů 
atd. převážně jen pájení. Požadavky kladené na pájecí prostředky používa¬ 
né k těmto účelům jsou dosti velké. Především je třeba, aby byl pevný 
a čistý' spoj proveden v krótké době, bez jakéhokoli zkorodováni pájeného 
místa nebo jeho okolí. Mimoto neiraějí pájecí prostředky v okolí pájeného 
místa působit povrchové svody a zhoršoval dielektrické vlastnosti izolač¬ 
ního podkladu. 

Proti jiným druhům pájecích prostředku skládají se pájecí vody pro 
jemné součásti převážně z pryskyřičných roztoků. 

348. Pájecí voda pryskyřičná 

Do kulového porcelánového mlýna se odváží 
500 g přírodní kalafuny (rozdrcené na prášek) 


349. Pájecí voda pryskyřičná 

V kulovém mlýnu se mele 12 hodin směs těchto látek: 

500 g přírodní drcené kalafuny 

680 ml etylalkoholu deiiaturovaného 
200 ml benzenu čistého 

Hotová pájecí voda sr. přechovává v uzavřené skleněné láhvi se širokým 
hrdlem. 

350. Pájecí voda pryskyřičná 

V kulovém mlýnu se mele 

500 g přírodní drněné kalafuny 
WX» ml benzenu čistého 

Hotový roztok se přelije do láhve s dobrým uzávěrem. 

351. Pájecí voda pryskyřičná 

Tato pájecí tekutina je ze všech uvedených kalafunových roztoků ne¬ 
výhodnější a může se použít pro nejjemnčjši pájeni jak ruční, tak i strojní 
bez jakéhokoli nebezpečí narušení pájeného místa nebo jeho okolí. Mi toto 

složení: 

500 g přírodní kalafuny 
800 ml xylenu Čistého 

Suroviny se opět melou v kulovém mlýnu 12 hodin. Hotový roztok se 
uchovává v dobře uzavřené láhvi. 

352. Pájecí voda pryskyřičná 
Roztok A: 

250 g kalafuny přírodní 

500 ml etylalkoholu denaturovaného 
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Roztok fi; 

00 g aniliu-iiydrothloridu krystalického 
300 ml etylalkoholu dcnaturovaného 
Po rozpuštěni se oba roztoky sliji a dobře promíchají. Hotová pájecí voda 
se přelije do zásobní nádoby. 

Oproti předchozím pryskyřičným pájecím vodám má tento typ větší 
působnost, takže je možné pájet i jemné součásti nedostatečně očištěné, 
dráty a kabliky včtSicli průřuxů, drobné kovové součásti apod. 

353. Pájecí voda pryskyřičná 

Touto pájecí vodou je možno pájet, jemné i větší součásti, silnější drátové 
spoje, drobné kovové dílce v přístrojích apod. 

Roztok A: 

175 g kalafuny přírodní 

730 ml etylalkoholu denaturovaného 

Roztok B: 

36 g chloridu zinečnatého 
3,6 g chloridu amonného 
30 ml vody 
270 g glycerínu 

Po úplném rozpuštění se oba roztoky za stálého promícháváni sliji a do 
získané směsi se přidá 0,1 g metyloranže. Hotová pájecí voda se přelije 
do zásobní láhve. 

354. Pájecí voda pro drobné součástí 

600 g glycerinu 
300 g citronátu amonného 
40 g kyseliny salicylové 

Po dokonalém rozpuštění se tekutina přelije do zásobni láhve. Tato pájecí 
voda je zvláště vhodná pro jemné spoje v elektrotechnice. 

355. Pájecí voda pro drobné součásti 

100 g kyseliny mléčné 
100 g glycerinu 
800 ml vody 

Složky se dobře promíchají v baňce a sliji do zásobních lahvi. 
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356. Pájecí voda pro drobné součásti 

Používá se vzhledem k své lehké odpařivosti pro pájeni jemných a drob¬ 
ných součásti na inistcch, kde sc požaduje čistě a pevně provedený spoj 
v ncjkratši době. 

15 g anilin-hydrochloridu krystalického 
900 ml etylalkoholu denaturovaného 
100 ml glycerinu 

Po dokonalém rozpuštění a dobrém promícháni se pájecí vodo přefiltruje 
do zásobni láhve. Hotová pájecí voda jc kapalina čirá, bezbhrvá, lehce 
pohyblivá. 


357. Novolaková pájecí voda pro jemné pájení 

Velmi dobrá neutrální pájecí voda pro zvláště jemné -spoj* se získá 
rozpuštěním 380 g novolaková pryskyřice Syntetická íenolická pryskyřice) 
v CSO ml směsi cyklohexnnonu s acetonem (v poměru 1:1). 

Složky se rozpustí bud v kulovém porcelánovém mlýnu jako u pájecích 
vod s kalafunou, noho v baňce za občasného promíchávání. 

Větší působnosti a tím i značnější čisticí schopnosti této pájecí vody se 
dosáhne přidáním 5až 20 ganilin-hydrochloridu. který se rozpustí předem 
v uvedených ro/.pu»lidl«*ch. Taktu upravenou pájecí vodu lze ji/, použít 
pro pájeni větších součástí, drobných dílců a vodičů větších průřezů. 

Pryskyřičné pájecí vody připravené z novolaku se mohou též úspěšně 
používat prí konečné úpravě destiček plošných spojů. Ru/.lok se nanáší 
štětcem, poléváním nebo ve zředénějšini stavu též stříkáním. Slouží 
k dokonalé ochraně měděných spojů proti možné oxidaci a zároveň na¬ 
pomáhá při pájení součástek na destičku. 


73. Pájecí vody pro větší předměty a cínování 
358. Pájecí voda typu LVG 1 

Tuto pájecí vodu lze použít na věUí předměty a konstrukční dily 
z barevných kovů u oceli. 

Pájecí voda se ro/.lijc po spájeném místě, a protože se odpařuje pomalu, 
je umožněno delší působeni na pájený materiál. Tohoto druhu pájecí vody 
lze použit i pro pájení dosti znečištěných součásti. Její složeni je: 

160 g chloridu zinečnatého technického krystalického 
16 g chloridu amonného 
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100 ml vody 

5>00 ml glycerínu 

300 ml etylalkoholu děna turovaného 
0,1 g metylorsnže 

V baňce nebo kádince se nejprve rozpustí ve vodě chlorid zinečnatý 
a chlorid amonný. Po rozpuštěni se přidá etylalkohol, glycerin a metyl- 
oranž. Hotová pájecí voda se přefiltruje do zásobní láhve. Je to kapalina 
čirá, mírné sirupovitá, žlutočervené barvy. 

Správný poměr základních slcžek je indikován mctyloranží. Pájecí voda 
má mít žlutočervené (cibulové) zabarvení. Mádi barvu slutou, přidá se 
k celému množství několik kapek koncentrovaného roztoku chloridu 
zinečnatého. Je-li naopak zabarveni tmavočervcné až tmavohnědé, přidá 
se několik mililitrů amoniaku. 


359. Pájecí voda cypu LVG 2 

Touto pájecí vodou sc pájejí zvláště větší dílce, kde jde o pevný spoj 
hrubších součásti nebo o pójem nečistých a těžko přístupných míst. 

Složeni tohoto typu pájecí vody jc stejné jako u typu LVG 1 podle 
receptu 358, pouze množství chloridu zinečnatého se zvětši na 250 gramů 
a chloridu amonného na 25 gramů. Množství ostatních surovin se nemění. 
Hotová pájecí voda LVG 2 je čirá sirupovitá, žlutohnědá kapalina. 


360. Pájecí voda lehce odpařlvá cypu LV 120 

V dílenské pravi je často třeba rychle a lehce působící vody, zvláště 
při pájeni součástek, které neni možné zahřívat delší dobu pájkou a čekat 
až pájecí prostředek začne působit. 

Následující pájecí voda se vyznačuje rychlou odpaiivosti a minimálním 
roztěkáním; může se používat tam, kde je třeba dosáhnout zvláště pevného 
spojení ocelových součásti i součástí z barevných kovů. Má toto složeni: 
120 g chloridu zinečnatého technického krystalického 
12 g chloridu amonného 
•120 ml vody 

580 ml etylalkoholu denaturovanóho 
0,1 g metyloiauže 

Příprava je stejná jako u receptu 558. Hotová pájecí voda je čirá a lehce 
pohyblivá kapalina, jasně Červené barvy. 
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361. Pájecí voda pro cínování součástek 

Použije-li sc tato pájecí voda, stačí k vytvoření dokonalé celistvé 
cínové vrsLvy pouhé ponoření součástek určených k cínování do roz¬ 
tavené cínové lázně. Součástky opatřené vrstvou cínu seopláchuou vodou 
a etylalkoholem a nakonec se nechají oschnout. 

Pájecí voda mé toto složeni: 

140 g chloridu zinečnatého technického krystalického 
14 g chloridu amonného 
600 ml vody 

•100 ml etylalkoholu denaturavončho 

0,1 g ractyloranžc 

Uvedená pájecí voda se vyrobí a její zabarveni upravuje Btejně jako 
u pájecí vody podle receptu 350. Hotová pájecí voda je čirá, lehce pohyb¬ 
livá kapalina ostře Červené burvy. 


362. Komerční letovací voda Alfluan — 3 a Neutrál — 28 

Jsou to ieročř neutrální pájecí prostředky pro pájení nejjemnějSIch 
součástí z hliníku a jeho slitin. Výrobcem je výrobní družstvo Scvero- 
chema — Liberec. 


363. Letovací voda — AG 

Slouží převážně k pájení čistých materiálů a jemnějších součásti. Je 
téměř neutrální a zanechává u pájených míst lesklý povrch bez jakýchkoli 
nečistot. Používá se v roztoku etylalkoholu v poměru 1 : 1 až 1 r 5. 
Vyrábí n. p. Chemické závody VCHZ — Uhříněves (dodává GHEMA n. p., 
Praho- Holešovice). 


364. Eumctol T/K 

Organický pájecí roztok, který je pouze nepatrně aktivován. Používá 
se v elektrotechnice a jemné mechanice a všude Um, kde j t zapotřebí 
zvýšené opatrnosti po stránce koroze. Konečná struska na pájeném 
materiálu je tvrdá. 

Patří do skupiny elektricky nevodivých tavidel, které vyrábí družstvo 
pro chemickou výrobu a služby Druchema Praha. 
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365. Cínování ložiskových pánvi 

Pro vylévání ložiskových litinových pánvi kompozicí je zapotřebí, aby 
vnitřní části pánve byly dobře pocínované. Vzhledem k tomu, že cínová 
vrstva špatné drží na povrchů litiny pro grafit v ni obsažený, doporučuje 
se cínováni následujícím: způsoby: 

V železné niisci nebo širším kelímku sc roztaví při 350 ®C chloridová 
smčs: 

800 g chloridu rinečnatého 

150 g chloridu iodného 
50 g chloridu amonného 

Litinová pánev, předehřátá asi na 250 °C se ponoří do taveniny. Na po¬ 
vrchu solné směsi vznikne ochlazením kůra, avšak dalším zahříváním se 
opět roztaví. Asi po 30 s po roztaveni kůry na lázni se pánev přenese do 
cínové lázně tasí s 20 % olova zahřáté na 280 až 300 °G, kde nastane 
vlastni pocínováni. Pánev sc po ponoření ihned vyjme. Pocínováni se může 
též provádět velkou elektrickou pájkou místo ponořování do roztavené 
cínové lázně. 

Dusičnanová směs obsahuje tyto sole roztavené při 280 °C: 

500 g dusičnauu sodného 

500 g dusičnanu draselného 

Do lázně se ponoří pánev [mořená 2 až 3 min ponořením do zředěné 
kyseliny solné (1:1) pii normální teplotě a dobře osušená] na dobu 
15 až 20 min. Po vyjmutí a vychladnutí se opět moří v kyselině solné, 
pak potře nckt.crou z pájecích tekutin (viz 71) a ponoří do stejné cínovaci 
lázně jako u postupu minulého. Rovněž lze pocínováni provést pájkou. 


74. Pájecí vody pro hrubé a znečištěné součásti 

Při některých dílenských pracích jc třeba spájel velké dílce z hrubého 
a znečištěného materiálu jak z barevných kovu, tak z oceli. Na lakové 
hrubé pájeni se používá mnohdy tzv. „klempířská kyselina" (vyráběná 
z kyseliny solné a kovového zinku) nestejné účinnosti, kvality a čistoty, 
klerá zanechává na spájeném místě škraloupovité nečistoty s možnosti 
koroze. Dále uvedené pájecí vody nornají zmíněné nevýhody a svými 
účinky „klempířskou kyselinu" a podobné přípravky plně nahradí. 


366. Pájecí voda pro hrubé součástky typu LV-500 

1 000 ml vody 
500 g chloridu zinečnatého 
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50 g chloridu amonného 
25 ml etylénglykolu 
0,1 g metyloranže 

Po dokonalém rozpuštěni a promiseni se hotová pájecí voda přefiltruje 
do zásobní láhve se zabroušenou zátkou. .!e to Čirá, sirupovitá kapalina 
temně červené barvy. 


367. Pájecí voda pro hrubé součástky typu LV-1000 

Tato nej účinnější pájecí voda se může použit na velké konstrukční 
celky z materiálů o velké tloušCce, kde je třeba provést rychlý a pevný 
spoj i na nečistých a neodniašténých místech. 

1 0<X» ml destilované vody 
1 000 g chloridu zinečnatého 
100 g chloridu amonného 
25 ml etylénglykolu 
0,1 g metyloranže 

Vše se důkladně promíchá a pak přefiltruje do láhve s pryžovou nebo 
zabroušenou zátkou. Hotová pájecí voda LV-1000 je čirá sirupovitá teku¬ 
tina značné specifické váhy, hnědočervené barvy. 

368. Pájecí voda pro klempířské práce 

000 ml vody 

300 g chloridu zinečnatého 
150 g chloridu amonného 
150 ml kyseliny solné koncentrované 
Roztok se promíchává skleněnou tyčinkou až ae všechny složky zcela 
rozpustí. Kyselina solná sc přidává naposledy, až po rozpuštění ostatních 
úložek ve vodě. Hotová pájecí voda se slije do zásobní láhve s dobrým 
uzávěrem. 


369. Pájecí voda pro znečištěné součásti typu LV-G-320 

350 ml vody 

320 g chloridu zinečnatého 
32 g chloridu amonného 
400 ml glycerínu 
0,1 g metyloranže 

Hotová pájecí voda se přefiltruje do zásobní láhve. Je to sirupovitá teku- 
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tina hnědočervené barvy. Výhodou této značně působící vody je jeji 
snížená odpařivost, která umožňuje pájení i dosti znečištěných .1 ne- 
odiuastených součástí ze železa, oceli i barevných kovů. 

Z průmyslově vyráběných pájecích prostředků pro zuečistěné a hrubé 
BouíóstUy jsou v prodeji aá&ledujici výrobky: Výrobcem je n. p. Chemické 
závody VCHZ — 13 hřiiěves,'distribučním podnikem C1IĚMA n. p., 
Praha-Holešovice. 


370. Pájecí voda — S 

Slouží kpájení značně oxidovaných materiálů. Po pájení se musi pájené 
místo opláchnout teplou vodou, aby se odstranily zbytky pájecí vody, 
která by způsobila korozi pájeného místa. Je vhodná pro hrubší dílenské 
práce. 


371. Pájecí voda ruční 

Slouží k cínováni a pájeni ponořením. Předmět se máčí nojpr\ e do lázně 
této pájecí vody a pak do roztaveného cínu. Používá se pro klempířské 
a dílenské práce. Po spájeni je nutné opláchnout předmět teplou vodou. 


37Z Pájecí voda „Radotín" 

Velmi silné působící pájecí voda, používaná pro hrubé dílenské práce 
a silně znečištěná místa (např. konstrukční diiv, kovové chladiče apod.). 
Po pájcuí se doporučuje opláchnout pájená místa teplou vodou. 


373. Pájecí voda 16 A 

Používá sc pro čisté materiály, převážně k pájeni součásti z oceli 
a barevných kovů. 


374. Pájecí voda — F 

Slouží hlavně pro hrubší dílenské práce k pájení dílců z pozinkovaného 
plechu. Je dosti Agresivní. 
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375. Pájecí voda — U 5/11 

& . , , ... 

Je to méně agresivní pájecí voda, používaná převážně pro pájení Čistých 

plechů a plechových nádob. 


376. Pájecí prostředek MAGNA-41 

Používá se pro pájení součástek z hliníku a hliníkových slitin s velkým 
obsahem hořčíku něho přímo hořčíkových slitin. Výrobcem je družstvo 
Severoohenia — Liberec. 


377. Stanol 

Slouží výhradně k speciálnímu měkkému pájení nerezavějící oceli a dat¬ 
lích druhů legovaných oceli. Výrobcem jsou Spojené ocelárny n. p.. 
Kladno. 


75. Pájecí pasty pro jemné součásti 

Nanášení tekutých pájecích prostředků na jemné součástky je často 
spojeno 5 určitými nesnázemi, které odpadají použitím pájecích past. 
.No pájená míata sc nanášejí tyčinkou, štětcem nebo špachtli a spolehlivé 
se udrží i na Šikmých plochách. 


378. Pájecí pasta pro velmi Jemné pájení 

Juko pájecí prostředek pro velmi jemné práce v elektrotechnice (pájení 
fólií k výbrusům z piezoelektrických látek) a jemné mechanice slouží 
samotný palmo jádrový olej, který je za normální teploty pastovitý. Jeho 
účinnost je možné zvětšit přiiuíchánim F» ož 10 % chloridu amonného nebo 
anilinhydrochloridu, který se rozetře a palniojádrovým olejem na homo¬ 
genní pastu. 


379. Pájecí pasta pro jemné pájení 

V širší porcelánové misce se na vodní lázni roztaví 
100 g rostlinného oleje 
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300 g loje 

500 g kalafuny přírodní 

Do roztavené sraési se přidá 100 g chloridu amonného rozetřeného předem 
nájemný prášek. Vše se důkladné promíchá až vznikne pastovitá hmota. 
Ta sc jofctč horká přelije do zásobní nádoby. 


380. Pájecí pasta pro drobné součásti 

V porcelánové třecí misce se rozetře 

100 g chloridu amonného 

900 g minerálního oleje (neutrálního bez obsahu kyselin) 

Hotová pájecí posla se uchovává vc skleněných nádobkách nebo kelímcích 
a uzávěrem. Pásly se používá přímo nebo v podobě vodní emulze. 

Obdobná, avšak tekitější pájecí pasta se získá rozetřením chloridu 
amonného s petrolejem. 

381. Pryskyřičné pájecí pasty pro jemné součásti 

Neutrální pryskyřičné pájecí pasty se získají odpařením pryskyřičných 
vod podle receptů 348 a£ 353. Rozpustidlo se nejlépe odpaří v porcelánové 
odpařovael misce, umístěné na vodn; lázni. Obsah misky se zahřívá za 
stálého míchání, až vznikne pastovitá hmota požadované hustoty. Od¬ 
pařováni se doporučuje provádět v digestoři nebo dobře větrané místnosti. 


382. Eumetol JH/2 

Výrobek Druchemy - Praha. Pájecí pasta patřící do skupiny elektricky 
nevodivých Uviděl obsahuje sktivátor jen v malém množství. Konečná 
struskn je tvrdá. 

Používá se hlavně v jemné mechanice a elektrotechnice pro kovové 
materiály a drobné součástky, které již nejsou zcela čisté. 


383. Eumetol ELK/16 

Vyrábí rovněž družstvo Druchema, jde o pájecí kompozici pastevité 
konzistence. Aktivní složka jc organicky vázaná. Používá se těž v jemná 
mechanice a elektrotechnice na součástky, ktoré jsou již dosti znečistěné. 
Výchozí struska je polotvrdá. 
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76. Pájecí pasty pro hrubé součásti 

Pájecí pasty se a výhodou používají při pájení větších dílců, často zne¬ 
čištěných nebo při pájeni obtížně přístupných součástí. Nanášejí se tyčin¬ 
kou, Štětcem nebo stěrkou. 


384. Pájecí pasta 

Roztok A: 

V široké porcelánové kádince ve vodni lázni za stálého mícháni se 
roztaví 

220 g lonollnu čistého 
580 g parafinového oleje 

Roztok 3. 

90 g chloridu zinečnatého 
9 g chloridu amonného 

100 ml destilované vody 

Po důkladném promisení obou roztoků se horká pasta slije do kelímků, 
kdft se nechá zchladnout. 


385. Pájecí pasta obsahující pájku 

Svého času byla velmi oblíbená pájeni pasta „TíNOL“ obsahující již 
přímo ve své struktuře práškovou pájku. 

Obdobnou pastu, která je výhodná pro některé speciální práce, kde lze 
těžko manipulovat kovovou tyčinkovou pájkou, je možné připravit podle 
tohoto návodu: 

V t řecí misce se rozetře 
160 g chloridu amonného 
340 g práškového olova 
500 g práškového cínu 

Uvedené práškové kovy lze získat také ze slitiny, která sc připraví roz¬ 
tavením zmíněných množství olova a cínu v kovovém kelímku. Hotová 
slitina se horká nalije do plátěného sáčku a kašovitý tuhnouci kov se 
dřevěnou palici rozdrtí v sáčku na malé kousky. Prosátím se pak získá 
prášková slitina. 

Směs kovů s chloridem se pak rozetře s potřebným množstvím glycerínu 
nebo minerálního oleje na pastu požadované hustoty. 
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386. Eumetol RS/7 

Organická pájecí pasta, která vyniká mohutnou pájecí schopnosti nejen 
na barevné kovy, ale i na železo, zinek, ocel apod. Obsah chlórových 
sloučenin je zde v mnohem inenSl mile než u obdobný cli j.ájecich prost¬ 
ředků. 

Toto tavidlo vytváří dokonale homogenní vrstvy cínu, tak/.o pocínované 
plochy sc podobají galvanicky vyloučeným povlakům. Vytvořené spoje 
jsou velmi pevné, udržuji si stále stříbřitý lesk a konečná struska pájecí 
hmoty je polotvrdé. 

Používá se pro všechny případy b&ného pájeni i značné znečištěných 
součástí a dílců; kde se nepožadují holaČni vlastnosti, lze pájet i velké 
konstrukce a rozměrné plechové kryty a zařízeni. 

Patři do skupmv elektricky vodivých pájecích prostředků, které vyrábí 
družstvo Druchema — Praha. 


387. Eumetol VD2/7 

Organická pájecí kompozice vazelínové povahy vyniká značnou pájecí 
schopností. Má obdobné vlastnosti jako předešlá pájecí pasla — výrobce 
je stejný. Její struska je polotuhá. 

388. Eumetol UNG/9 

Pájecí kompozice na organickém podklade o řidší konzistenci - polo- 
tekutó pasta. Pájecí schopnost je též velmi značná. Tento pájecí prostře¬ 
dek má mimo jiné tu výhodnou vlastnost, že zůstatek pasty po pájeni — 
strusku, která je v tomto případě měkká, lze velmi lehce z pájeného místa 
odstranit. 

Vyrábí Druchema — Praha. 


389. Dlfuzon, Dlfuzon 60 

Speciální pájecí prostředek pastovité povahy Druchemy — Prs ha pro 
měkké pájeni do 450 °C, bez dalšího použiti pájky, tavidla či kyseliny. 
Slouží pro pájeni všech kovů v průmyslu, v amatérské praxi i k údržbě 
předmětů v domácnosti, kromě hliníku, hořčíku a jejich slitin. 

Difuzon jc možné používat i pro pájeni kovových materiálů, které 
přicházejí do styku s poživatinami. Na rozdíl toho je Difuzon 60 určen 
pouze pro technické účely. 


390. Pájecí pasta 
Roztok A: 

V široké kádince na vodní lázni sc roztaví 
600 g žluté technické vazelíny 
200 g lanolinu 

Roztok B: 

200 g chloridu zineftnalého 
20 g chloridu amonného 
ICO ml vody 

Oba roztoky se proinlsl a pak uskladni v kelímcích. 


391. Eumetol — RS-VO/7 

Je výrobek družstva Motex, závod Kovolet Praha. Vyniká značnou 
pájecí schopností i pro dosti znečištěné materiály. Nemá izolační schopnost 
a používá se převážné pro hrubší dílenské práce, pájení Šasi, konstrukčních 
dílců, základních penelů apod. 


77. Pájecí prostředky pro pájení vysokotavitclnými pájkami 

Tzv. „tvrdé" pájení, blížící se již používanými teplotami svařování 
(při pájeni se spojovaný kov nctnvi, při svařováni ano), se provádí vysoko- 
tavitclnými pájkami většinou svařovacím hořákem nebo dmuchavkou. 
K tomu jsou třeba speciální pájecí prostředky bud práškové, pastovité 
nebo tekuté. 


392. Práškový pájecí prostředek 

580 g boraxu (tetraboritanu sodného) přetaveného při 800 °G a roz¬ 
drceného na prášek 
210 g chloridu sodného 
210 g uhličitanu draselného 

Získaná směs sc dobře promisí a rozetře na jemný prášek, ktc-rý se uschová 
v dobře uzavřené prachovnici. 
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393. Práškový pájecí prostředek 

220 g bera ku 

330 g chloridu sodného 

450 g uhličitanu draselného 


394. Práškový pájecí prostředek pro nerezavějící ocel 

400 g fluoridu draselného 
100 g kyseliny borité 
500 g přetaveného práškového boraxu 
Uvedené suroviny se v tieci misce dobře promíchají a důkladné rozetřou, 
ní vznikne jemné prážek Hotový pájecí prostředek se přesypc do zásobní 
láhve. 


398. Komerční pájecí prostředky 

Komerční pájecí prostředky pro tvrdé pájeni vyrábí družstvo Sevcro- 
cherna — Liberec, pod názvy: 

Cclaflux pro pájeni tčikých a barevných kovů 

LB-199 pro pájeni hliníku a jeho slitin speciální tvrdou hliníkovou 
pájkou 

Grancbrasol pro speciální tvrdé pájení nerezavějící oceli 
11P-t>4 pro tvrdé pájeni oceli a tČžkýcli kovů. Může se také použít 

jako tavidlo pro svařování barevných kovů 
AG-G6 pro speciální pájeni oceli, niklu u jiných těžkých kovů 

stříbrnými pájkami 

CA-16 pro zvláště jemné tvrdé pájeni různých druhů kovů 

Holkova smis pro speciální pájeni rychlořezné oceli. 


395. Práškové pájecí prostředky pro hliník 

Pro tvrdé pájení hliníku se osvědčuje tato prášková směs 

300 g chloridu iithného 

100 g chloridu zinečnatého 

500 g chloridu draselného 

100 g fluoridu draselného 

Jiný prostředek pro stejné použití má toto složení 
500 g chloridu draselného 
280 g chloridu sodného 
140 g chloridu Iithného 
80 g fluoridu sodného 

396. Pájecí voda 

340 ml kyseliny fosforečné koncentrované 
330 ml etylalkoholu denaturovanéko 
330 ml vody 

Hotový roztok se uchovává v zásobní láhvi. 


397. Pájecí pasta 

Práškové pájecí prostředky jc možná v tfeci misce smísit bud s vodou, 
nebo s minerální bílou vazelínou na pa sto vité hmoty 9 hustotou podle 
potřeby a použiti. 


399. Pájecí prostředek Argentol 

Výrobcem jsou Spojené ocelárny n. p., Kladno. Je doporučován pro 
tvrdé pájeni legovaných oceli. 


78. Svařovací prostředky pro různé kovy 

Tam kde nepostačí spojováni kovů pájením, provádí se spojováni svařo¬ 
váním, čímž se rozumí, že spojované konce kovových částí z téhož nebo 
z podobného materiálu se vyhřeji na tzv. švárnou teplotu, bčhem které 
se spoji dohromady — svaří, takže svár vytvoří s ostatním materiálem 
jeden mechanicky pevný celek. 

Svařuje se řadou způsobů a metod, při čemž většina používá ještě 
přídavnou látku — tavidlo neboli svařovací prostředek převážně práškovl- 
té podoby, jehož hlavni úlohou je podporovat vytvořeni spolehlivého 
sváru a především vázat vznikající kysličníky. 


400. Svařovací prostředek pro litinu 

Práškovítá směs obsahuje: 

500 g uhličitanu sodného, bezvodého 
500 g potaše 
Rovněž lze použít směsi 
350 g uhličitanu sodného bezvodého 
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350 g IctraboritaQQ sodného 
300 g chloridu sodného 

401. Svařovací prostředek pro rychlořeznou ocel 

Toto tavidlo lze s výhodou použít např. při navařováni části z rychlo¬ 
řezné oceli na nástroj z běžné ocele, čímž se často ušetří mnoho cenné 
suroviny, nebol není třeba zhotovovat celý výrobek z drahého typu 
materiálu, ale jen jeho podstatnou část. 

Nejprve se připraví tavenina ve směsi 
•180 g tetraboritami sodného, netaveného 
80 g uhličitanu sodného, bezvodého, práškového 
80 g chloridu amonného 

Dobře promíchaná roztavené směs se odlije na ocelovou desku a nechá 
vychladnout. Vychladlá tavenina se rozdrtí a rozetře na jemný prášek 
(možno též prosát) a smísí s 

140 g Čistých jemných ocelových (z měkkého druhu) pilin 
220 g íerosilicia (45 % Si) práškového 
Všechny složky se důkladné promísí a hotový svařovací prášek se uschová 
v plechovce nebo širokohrdlé láhvi s dobrým uzávěrem. 

402. Svařovací prostředek pro niklové slitiny 

Použije se práškové směs kyseliny borité s těmito solemi 
500 g kyseliny hoři té 
100 g chloridu sodného 
100 g uhličitanu bamatého 
300 g IcLraboritanu sodného 
nebo 

750 g kyseliny borité 
250 g tetraboritanu sodného 

Uvedené směsi se dobře promísí a rozetřou v porcelánové třecí misce, 
popříp. proseji a uskladni v Širokohrdlé láhvi. 

Též se může použit pájecí prostředek určený pro nerezavějící ocel 

(viz 396) nebo práškové pájecí prostředky podle 392, 393 a 394. Z komerč¬ 
ních tavidel lze doporučit Argentol (viz 399). 


403. Svařovací prostředky pro mCd a mosaz 

Tyto prostředky se používají v podobě pasty vzniklé smísením následují¬ 
cích práškových směsi a přiměřeným množstvím vody nebo etylalkoholu. 
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První směs se ziská rozetřením 

800 g fosforečnanu sodného (normálního) 

200 g tetmboritanu sodného, přetaveného 
Přetavený borax - tetrabnriUn sodný se získá vyžihánim normálního 
bora.\u v červeném žáru (asi 800 C C) v železném kelímku. Tavenina bo 
vylije na ocelovou desku, nechá zchladnout, rozdrtí na prášek a případné 
přesije. Uschovává se nejlépe v zabroušené prachovnici. 

Jiná sině' obsahuje 
350 g kyseliny borité 
150 g fosforečnanu sodného, kyselého 
500 g tetraboriUnu sodného, přetaveného 
Dalši práškové tavidlo se 'kláda z 
200 g chloridu soduého 
100 g kyseliny borité 
70*3 g tetraboriUnu sodného, přetaveného 
nebo 

200 g kysličníku křemičitého (nebo jemně mletého křemičitého pisku) 
335 g totraboritanu sodného, přetaveného 
200 g fosforečnanu sodného, kyselého 
265 g dřevčného uhlí 

Všechny uvedené práškové směsi se nejprve smisi a rozetřou v třecí misce. 
Jsou vhodné převážně pro svařování plamenem. 

404. Svařovací prostředek pro bronz 

Jako tavidlo se mohou použit jednak předešlé prostředky pro med 
a mosaz, nebo jdc-'i o hliníkový bronz použije se svařovací prášek obsahu¬ 
jící navíc ještě iluorid pro IcpM rozpouštění Lčiko tavitelného kysličníku 
hlinitého. Takováto prášková směs se skládá z 
140 g fluoridu sodného 
200 g chloridu sodného 
460 g chloridu draselného 
200 g chloridu hornatého 

Příprava je obvyklá, jednotlivé složky se rozetřou ua jemný prášek 
a v třecí misce smísí dohromady. 

405Svařovací prostředky pro hliník a hliníkové slitiny 

Připraví se následující směs 
420 g chloridu draselného 
300 g chloridu sodného 
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120 g chloridu lithného 
60 g fluoridu draselného 
60 g síranu sodného, kyselého 
Další práškový prestředek obsahuje 
500 g chloridu draselného 
3-10 g chloridu sodného 
60 g chloridu lithného 
60 g fluoridu sodného 

Tato svařovací tavidla lze doporučit pro svařováni plamenem. Zbytky 
svařovacího prostředku po svařováni se musí z materiálu odstranit, jinak 
by mohlo vlivem v tavidle obsazených soli zkorodovat okolí sváru. 
Svařované místo sepreto důkladné opláchne v horké vodě a očistí žíněným 
kartáčem. Nakonec jc vhodné svár ponořit či omýt horkým 2% roztokem 
kyseliny chrómové a znovu opláchnout ve vodé. Pak již je možné svařo¬ 
vaný materiál osušit. 

Pro svařováni hliníku uhlíkovou elektrodou jsou vhodnější tyto práško¬ 
vé směsi 

180 g chloridu sodného 
500 g chloridu draselného 
180 g chloridu baruatého 
140 g fluoridu sodného 
Jiný svářecí prostředek obsahuje 

200 g fluoridu hlinito-sudného (Kryolithu) 

500 g chloridu draselného 
300 g chloridu sodného 

Pro svařování slitin hliníku s hořčíkem se doporučuje tato svářecí směs 
21X) g chloridu draselného 
lft) g chloridu sodného 
480 g chloridu barnatého 
40 e fluoridu vápenatého (kazivce) 
nebo další svařovací prostředek pro toto použiti 
410 g chloridu sodného 
410 g chloridu draselného 
80 g fluoridu sodného 
100 g síranu draselného, kyselého 


79 . Nfzkotavltelné pájky 

Nizkotavitelné slitiny a pájky se používají k nejrůznčjšim účelům (riapř. 
ke speciálnímu měkkému pájeni oceli, mědi, mosazi, hliníku, k zaléváni 
pórů v odlitcích, při zhotovováni odlitků v galvanoplastice, k zalévání 
raznic atd.). 
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Spojování pomoci nízkotavitelných pájek předpokládá použit příslušné 
pájecí prostředky. 

Kromě odléváni roztavených slitin do žlábkových, tyčinkových, hranol- 
kových a jiných forem z plechu, sádry nebo pisku se často vyžaduje 
pájkový kov v podobě drátu. Ty je možné vyrobit poměrně levné podle 
následujícího návodu. 

Litinová nebo železné taviči lžíce se provrtá a3i 20 mm nade dnem 
na jedné straně několika otvory o průměru 2 až 3 mm. Menši množství 
hotové pájky se roztaví ve lžíci postavené šikmo nad plamenem tak, aby 
roztavený kov otvory nevytékal. Po roztavení se taviči lžíce přenese nad 
stůl s kovovou deskou nebo nad desku z plechu. Lžíce s roztavenou 
pájkou se nakloní, aby kov vytékal provrtanými otvory a přitom se rychle 
táhne po podloženém plechu. Tlm se vytváří u každého otvoru drát 
roztaveného kovu, tuhnoucí v několika okamžicích na chladném plechu. 
Při určité zručnosti lze takto ze všech pájek odlévat dráty poměrně stej¬ 
ného průměru (2 ai 3 mm) až 1 m dlouhé. 


406. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 60,5 °C 

Tato slitina s nízkou teplotou taveni se nazývá „WOODUV KOV" 
a používá sc pro speciální účely v elektrotechnice a jemné mechanice. 
V porcelánovém, kovovém nebo grantovém kelímku se roztaví nad plyno¬ 
vým kahanem 
50 % vizmutu 
25 % olova 
12,5 % cínu 
12,5 % kadmia 

Po úplném roztaveni se promíchá ocelovou tyčinkou (nebo tyčinkou 
z měkkého dřeva) a odlévá do kovového žlábku Či jiné tyčinkové formy. 


407. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 70 °C 

Používá se pro „měkké 11 pájení v elektrotechnice, dále jako silitina pro 
výrobu pojistek, pojistných ventilů apod. V tavícím kelímku se smlsl 
a roztaví 

50 % vizmutu 

26,3 % olova 
13,7 % cínu 
10 % kadmia 

Po roztaveni a promícháni tyčinkou se odlévá do požadovaných tvorů. 
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408. Nízkotavicelná pájka pro teplotu 76,5 °C 

Slitina 50 ziské roztavením 
50 % vizmuta 

34,4 % olova 

9,4 % cínu 
6,2 % kadmia 

Roztavená směs se dobře promíchá a odlévá se do forem na požadované 
tvory. 


409. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 82 °C 

V porcelánovém, železném ci grafitovém kelímku se roztaví 
50 % vizmutu 

42,6 % olovo 

7,4 % kadmia 

Po promícháni se odlévá do forem. 


410. Nlzkotavi:eIná pájka pro teplotu 89,5 c C 

V tavícím kelímku se smísí a roztaví 

53,2 % vizmutu 
39,7 % olova 
7,1 % kadmia 

Tavenlna $c dohře promíchá a odleje se do formičck či dráttí. 


411. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 93,75 °C 

V technické praxi je známa pod označením „Roseiiv kov" a slouží pro 
speciální měkké pájeni. V tavícím kelímku se roztaví 
50 % vizmutu 
2f> % olova 
25 % cínu 

Roztavené kovy se dobře promísí a hotová slitina se odlévá do požadova¬ 
ných tvarů. 

412. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 95*C 

Tato pájka je známa pod názvem ...Newtonův kov". Získá se roztavením 
následujících složek: 
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50 % vizmutu 

31 ,*25 % olova 
18,25 % cínu 

Po dobrém rozmícháni ocelovou tyčinkou a odstraněni případné strusky 
se roztavená slitina odlévá do forem. 


413. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 103 °C 

Tato pájka bez olova íná následující složeni: 

53 % vizmutu 
26 % cínu 

21 % kadmia 

Uvedené kovy se roztaví v lavicím kelímku a po promícháni se z tnveniny 
odlévají požadované tvary. 


414. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 125 °C 

V Lavicím kelímku se roztaví 
50 % vizmutu 
44 % olova 

Po roztavení se slitina odlévá do forem. 


415. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 135 °C 

Tato pájka je známa pod názvem LETANOL. V třecím kelímku se 
smísí a roztaví 

50.50 % olova 

24.50 % vizmutu 
19,25 % činu 

5,75 % kadmia 

Roztavené kovy se v kelímku promíchají a po odstraněni připadne po¬ 
vrchově strusky ocelovou tyčinkou Či kouskem plechu so hotová pájka 
odlévá do forem. 


416. Nízkotavltelná pájka pro teplotu 140 °C 

Pájku slouží k měkkému pájeni v elektrotechnice a jemné mechanice. 
V tavicim kelímku sc roztaví 
34 % cínu 
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33 % olova 
33 % vizmutu 

Po prorníseni se roztavené směs odlije clo forraiček požadovaného tvaru. 

417. Nízkotavite Jná pájka pro teplotu 149 X 

V tavícím kelímku se roztaví 
02,b % vizmutu 
37,5 % kadmia 

Roztavená směs se dobře promíchá a odleje na požadované tvary. 


418. Nlzkotavltelná pájka pro teplotu 178 °C 

Tato měkká pájka neobsahuje ani vizmut, ani olovo. Má toto sleženi: 
68 % cínu 
32 % kodmio 

Suroviny se roztaví v tavícím kelímku a po promíchání se odlejí na požado¬ 
vaný tvar. 

419. Nlzkotavltelná pájka pro teplotu 185°C 

Je to velmi dobrá pájka na ocel, Železo a bronzové kovy, hojně používané 
v elektrotechnice a jemné mechanice. V ocelovém, grafitovém nebo niklo¬ 
vém kelímku se roztaví 
65 % cínu 
35 % olova 

Po roztavení a vyčištění od strusky se slitina odlévá do forem. 


420. Nlzkotavltelná pájka pro teplotu 200°C 

V tavícím kelímku se roztaví 
47, 5% cínu 

52, 5 % olova 

Hotová slitina se odleje do forem. Tato pájka se múze použít ve všech 
případech, kde postačí měkké pájení. 

421. Nízkotavitelná pájka pro teplotu 220X 

V kelímku se smíchá a roztaví 
90 % cínu 


IfiO 


10 % olova 

Roztavená a promíchaná slitina se odlévá do potřebných forem. 


422. Nízkotavirelná pájka pro teplotu 240 C C 

Tato univerzální pájka má následující složeni: 

50 % dnu 
50 % olova 

Oba kovy se roztaví v lavicím kelímku. Po promícháni se odlévá roztavená 
slitina do forem požadovaných tvarů. 


423. Nlzkotavltelná pájka pro teplotu 300°C 

Používá se převážně pro měkké pájení hliníku. V tavicirn kelímku se 
smísí a roztaví 
80 % cínu 
20 % zinku 

Po úplném roztaveni a dobrém promícháni se odlévá do forem. 

424. Nlzkotavltelná pájka pro teplotu 360°C 

Je to nej rozšířenější pájka na hliník. V kelímku se smísí a roztaví 
20 % cínu 

60 % zinku 
20 % kadmia 

Hotová roztavená smě# se odieje do íormiček. 

425. Nlzkotavltelná pájka pro teplotu 380 ’C 

Může se rovněž použit pro pájení hliníku. V kelímku se smíchá a roztaví 
66 % dnu 
30 % zinku 
4 % Čistého hliníku 

Po dobrém promícháni se roztavená pájka odlévá do forem. 


426. Speciální reaktivní pájka pro hliník 

Pro pájení hliníku lze též použít reaktivní směs, která se nanáší na 
místo určené k pájení. Pájecí směs má toto složení: 
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340 g chloridu zincčnalélio 
180 g chloridu cinatého 
480 g cíaovčhc prášku 

Uvedené materiály se smíchají předem v Iřerí misce. 

Místo s nanesenou směsi se zahřívá zespodu plynovým hořákem. Pii 
400 °C se začne vyvíjet dým a vylučovat, pájka spolu s přímým očištěním 
pájených ploch. Po spájeni sc nechá předmět vychladnout a pak se omyje 
tekoucí vodou. 


80. Vysokotavitelné pájky 

Tzv. ,,tvrdým' 1 pájením za použití vybokotavitelných pájok získají 
velmi pevné spoje součásti z běžných i drahých kovů. Tohoto způsobu 
pájení se hojně používá v elektrotechnice a ve strojírenském průmyslu. 
Tvrdé pájeni předpokládá použiti odpovídajících pájecích prostředků 
(tavidel). 


427. Vysokotavltelná pájka stříbrná pro teplotu 620 C C 

V grafitovém kelímku v elektrické nebo plynové lavici peci. nud Icyaliko- 
plyuovým hořákem či v malé kovářské výhni sc roztaví 
45 % stříbra 

18 % mědi 

17 % zinku 
•20 % kadmia 

Povrch roztaveného kovu se chrání během tavení dřevěným uhlím. To 
dobrém promíchaní ocelovou tyčinkou se slitina odlévá do požadovaných 
tvarů (do vody nebo na železnou desku, nebo do sádrových či pískových 
forem). 


428. Vysokotavltelná pájka stříbrná pro teplotu 710°C 

Toto pájko sc označuje též jako ,,1110". Používá se na pájení ftříbra 
a pakfongu. V gralitovém kelímku se smíchá a roztaví 
65 % stříbra 
20 % módi 
15 % zinku 

Po úplném roztavení se slitina odlévá do požadovaných tvarů. 


429. Vysokotavltelná pájka stříbrná pro teplotu 720*C 

Tato pájka má univerzální použiti pro většinu kovů i slitin. V grafitovém 
kelímku sc smísí a roztaví pod dřevěným uhlím 
45 % stříbru 

30 % mědi 

2 o % zinku 

Hotová roztavená pájka sc odlévá do formiček požadovaných tvarů. 


430. Vysokotavltelná pájka stříbrná pro teplotu 765 ’C 

Jcji použití je rovněž univerzální pro iicjrúznějěí kovy a jejich slitiny 
V gralilovém kelímku se roztaví 
25 % stříbra 
40 y o mědi 
35 % zinku 

Po úplném roztavení a dobrém promícháni se odlévá do forem. 


431. Vysokotavltelná pájka stříbrná pro teplotu 785 °C 

Slouží většinou k trvalému pájeni součásti z oceli či mědi. V gralitovém 
kelímku se roztaví 
12 % stříbra 
36 % mědi 
52 % zinku 

Po dobrém promícháni sc hotová pájka odlévá do forem. Vzhledem 
k menšímu množství stříbra patří tento typ stříbrné pájky mezi levnější 
druhy. 


432. Elektrotechnická pájka s velkou vodivostí 

Tato pájka pru tvrdé pájeni elektrotechnických součásti sc vyznačuje 
velkou vodivosti. Použité suroviny nesměji ani v malé míře obsahovat- 
cín, který by vodivost spoje podstatně zhoršil. V gralitovém kelímku se 
roztaví 

00 % stříbra 

34 % mosazi (se 70 % mědi) 

Tavenina se odlévá do forem. 
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433. Vysokotavltelná pájka pro teplotu 840 až 880°C 

Tyto tvrdé pájky se používají převážně pro pájeni oceli, mědi nebo 
tom ba ku. V grafitovém kelímku se roztaví pod dřevěným uhlím 
45 až 56 % médi 
56 až *15 % zinku 

6 případným malým množstvím 0,2 ai 0,4 % křemíku pro zvětšeni teku¬ 
tosti. Rot taveně a promícháni Binca se odlévá do forem požadovaného 
tvaru. 


434. Vysokotavltelná pájka pro teplotu 900 °C 

Uvodoná pájka eo používá pro tvrdé pájení hlavně ocelových součástí 
nebo předmětů i tvrdých ková. V grafitovém kelímku se roztaví a sinisí 
60 až 63 % mědi 
40 až 37 % zinku 

Roztavená směs se odlévá do forem. Pájka niá žlutou barvu. 


435. Vysokotavltelná pájka pro teplotu 900 5 C 

Proti předchozí péjcc má jasně bílou barvu. Její složeni je následující: 
15 % niklu 
60 % médi 
25 % zinku 

Roztavená pájka se lije do formi. 


436. Vysokotavltelná pájka pro teplotu 950°C 

Používá se pro tvrdé pájeni převážně ocelových součásti. Má bílou 
barvu. V grafitovém kelímku se roztaví pod dřevěným uhlím 
15 % niklu 
38 % mědi 
47 % zinku 

Po dobrém promícháni sc hotová pájka odlévá do požadovaných tvarů. 


437. Vysokotavltelná pájka pro hliník 

Tato speciální pájka slouží k tvrdému pájení hliníku, které se provádí 
velmi obtížně. Obtiž je v tom, že teplota taveni uvedené pájky se blíži 
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bodu tání samotného hliníku a pájené součásti snadno měknou a deformují 
se. V grafitovém kelímku <tp roztaví 

92,5 % hliníku 
7,5 % křemíku 

Po dobrém promíchání s* slitina odlévá do forem. 


438. Vysokotavltelná pájka pro hliník — silumin 

Pájka obsahuje 
86 % hliníku 
12 % křemíku 
2 % železa 

Používá se pro tvrdé pájeni hliníku. 


81. Pájky pro drahé kovy 

Pájky, které lze připravit podle následujících předpisů, jsou vhodné 
jen pro technické pájení stříbrných a zlatých předmětů. 


439. Pájky pro stříbro 

Pro pájení stříbrných předmětů jc vhodná některá z následujících 
pájek: 

80 % stříbra 
20 % zinku 
nebo 

75 % stříbra 
25 % mosazi 

nebo 

80 % stříbra 
20 % mědi 
nebo 

48 % stříbra 
48 % mosazi 
4 % cínu 

Roztavené slitiny se dobře promíchají a odlévají do forem požadovaných 
tvarů. 
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440. Pájka pro čtrnácti karátové zlato 

V grafitovém kelímku sc roztaví 

38.5 % zlata {zlomkového) 

11.5 % stříbra 

18.5 % médi 

11.5 % kadmia 

Dobro a opatrné promíchaná slitino to odlévá do formiČnk. 


441. Pájka pro osmnáctlkarátcvé zlato 

V grafitovém kelímku se roztaví 
85 % zlata (snubní, mincové apod.) 

10 % kadmia 
5 % mosazi 

Po roztavení se slitina odlévá do formiček. 


442. Měkká pájka pro zlato 

V grafitovém tavícím kelímku se roztaví 
51 % zlata 

12.5 % stříbra 

36.5 % médi 

Roztavená směs se dobře promíchá a odlije do forem. 


443. Tvrdá pájka pro zlato 

Připraví se v grafitovém kelímku roztavením 
75% zlata 

16,6 % stříbra 
8,4 % médi 

Po roztaveni se slitina odlévá do forem. 


444. Univerzální pájka pro drahé kovy 

Lze ji použit k tvrdému pájeni i ]»ro jiné kovy. V grafitovém kelímku 
se roztaví 

84 % mosazi 

10,6 % stříbra 

5,4 % cínu 

Po roztaveni a promícháni je možné pájku odlévat do formiček. 
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XIII. PROSTŘEDKY PRO OZNAČOVÁNÍ 

A RAZÍTKOVÁNÍ RŮZNÝCH MATERIÁLŮ 


82. Inkousty na kovy 

Často je trebo trvale a nesmazatelně označovat nebo popisoval kovové 
součástky, štítky, nářadí apod. K tomu sc používají speciální inkousty 
no kovy. Zásadné no tyto inkousty dČli no dva základní druhy, a to no 
inkousty, které dokonale přilnou k povrchu kovu, & dále na inkousty 
vytvářející označeni chemickou reakcí s kovem předmětu. Označeni 
inkousty posledního druhu je pochopitelné daleko trvanlivěji}. 

K vlastnímu nanášeni razitkovaciho inkoustu se používá nejčastěji 
nové, dosud nepoužité razítko z pryže a polštářek nebo skleněná destičko 
pokrytá hrubší tkaninou, kterou prosytíme razílkovacím inkoustem. 
Předměty lze označovat též novým ocelovým psacím perem, trubičkovým 
perem, skleněnou kapilárou nebo seříznutou tyčinkou z plastické hmoty 
(novodur, ploxi ald.). Má li být razítko dobře čitelné a ncatfrabelné, 
doporučuje se razítkovaný kov očistit a odmastit. 


445. Inkoust na mosaz, měd a zinek 

Ve skleněné baňce nebo kádince se rozpustí 350 g kyseliny seleričité 
v 625 ml destilované vody {za stálého mícháni skleněnou tyčinkou). Po 
dokonalém rozpuštění se přidá 250 ml kyseliny solné, chemicky čisté, 
znovu se promíchá a přefiltruje do zásobní láhve Be zabroušenou zátkou. 


446. Inkoust na mosaz, měď a zinek 

660 ml destilované vody 

230 g kyseliny selcničité 
160 g chloridu mědnatého 
10 g chloridu amounčho 

Po rozpuštění se přidá 330 ml koncentrované kyseliny solné a inkoust se 
přeliUruje do láhve. 






447. Inkoust na nikl a stříbro 

Ve větší skleněné nádobě se ta tepla rozpustí 

330 ml destilované vody 

210 g chloridu teluričitého 

130 g chloridu mědnatého 

10 O g chloridu vizmutitého 

1 (M) g chloridu antimonitého 

Za stálého míchání se přidá 660 ml koncentrované kyseliny solné a 10 ral 
30% peroxidu vodíku. Získaný inkoust se slije po vychladnuti do zásobní 
láhve. 

Tento inkoust je možné ještě upravit přimícháním 50 ml etylénglykolu 
a 10 ml butylalkoholu. Chemikálie řc přilévaji za stálého mícháni do 
I I hotového inkoustu. Písmo je s timto inkoustem zřetelnější. 


448. Inkoust na ocel a železo 

Za normální teploty se smísí a rozpustí 
540 ral destilované vody 
104 g síranu mědnatého krystalického 
90 g kyseliny seleničité 
180 g kyseliny vinné nebo citrónové 
Po rozpuštěni se přileje 360 ml koncentrované kyseliny solné a hotový 
inkoust se přefiltruje do láhve se zabroušenou zátkou. 


449. Inkoust na ocel a železo 

V 1 I denatuiovaného alkoholu se za studená rozpustí 100 g přírodního 
šelaku a 100 g erosinu (nebo tiskařské Černě). 


450. Inkoust na hliník 

Na vodili lázni se zahřívá 
1 000 ml vody 
250 g boraxu 
800 g šelaku 

Pc* dokonalém rozpuštěni se Hiníchá s práškovou bělobou (síron hornatý, 
kysličník LitaniČitý) nebo s tiskařskou černí (sazemi) v takovém poměru, 
aby se získala vhodná hustota inkoustu pro označováni. 


451. Inkoust na hliník 

500 g vodního skla sc smíchá v třecí misce s 500 g rozemleté křídy nebo 
síranu barnatého či kysličníku titauiČitého. 


452. Inkoust na cín a měcf 

Do 800 ml destilované vody sc přidá 50 ml koncentrované kyseliny solné. 
Po promíchání se k tomuto roztoku dále přidá 
100 g síranu mérfnatého 
40 g arabské gumy 
90 g chloridu amonného 

Po úplném rozpuštění sc přimíchá potřebné množství tiskařských sazí. 

453. Inkoust na zinek 

Vodní roztok arabské gumy se zahřeje na 80 °C a v něm se za stálého 
mícháni rozpustí 

50 g chloridu vápenatého a 
50 g síranu mědnatého 

454. Univerzální Inkoust na kovy 

Na vodní lázni se ve varné baňce připraví roztok 
500 ml destilované vody 
50 g chloridu sodného 
50 g síranu mědnatého 
75 g chloridu mědnatého 
70 g kyseliny seleničité 

Po rozpuštěni se přidá 500 ml kyseliny solné koncentrované, dobře se 
promíchá g hotový inkoust se přefiltruje do zásobní láhve. 

455. Inkoust na zinek 

V baňce se připraví roztok 
90 g octanu mědnatého 
90 g chloridu amonného 
24 g tiskařské čprnň 
24 g arabské gumy 
900 ml destilované vody 
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Po úplném rozpuštěni všech surovin a dobrém promíchání se roztok prolije 
do zásobní láhve. 


456. Inkoust na cín 

Roztok A 

700 ml vody 
60 g síranu mědnatéhu 
30 g ehlorečnanu draselného 

Roztok 6 

200 ml vody 
0,5 g anilinové modře 
50 g ziedčné kyseliny octové (asi 5%) 

Ob.i roztoky sc smísí, promíchají a hotový inkoust se uskladni v láhvi. 
Před nanášením tohoto inkoustu je výhodné potřít místo určené k označeni 
vatou, navlhčenou roztokem cltloridu zinečnatého. 


457. Inkoust na mosaz 

V třecí misce ae roztírá 100 g uhličitanu mědnatého s malým množstvím 
vody. Vzniklé řídce kašovitá hmota se smíchá s malým množstvím 20% 
amoniaku, který sc přidává tak dlouho, až sc všechen uhličitan mčrfnatý 
rozpustí. Kc vzniklému roztoku se přidává po částech a za stálého mícháni 
100 až 200 g glycerínu, až vznikne homogenní olcjnvilá tekutina potřebné 
hustoty. 


458. Inkoust na zinek 

Syté černého označení, vyloučeného na zinkovém povrchu, stálého na 
vzduchu a nesmyslného vodou, se dosáhne následujícím roztokem: 

I 000 ml vody 

80 g ehlorečnanu draselného 
ICO ir síranu mědnatého 

Vzniklá sraženina se nechá usadit na dně kádinky a vrchní roztok se po 
vyčeření slije do zásobní láhve. 


459. Inkoust na nerezavějící ocel 

Vo 110 ml destilované vody sc v baňce za mírného zahříváni rozpustí 
580 g chloridu žclezitého krystalického. Po úplném rozpuštění se přidá 
10 ml koncentrované kyseliny solné. 

Inkoust se nanáší na očištěný a odmaštěný povrch bud razítkováním 
pryžovým razítkem nebo popisováním. Tmavšího zabarvení písmen se 
dosáhne přidáním 15 ml koncentrované kyseliny mléčné. 

460. Leptacf Inkoust na ocel 

Kromě přímého razítkováni nebo popisování kovových součásti razil ko¬ 
vacími inkousty je možné též nápisy, označení nebo stupnice do kovu 
vyleptat. Kovový povrch se v tomto případě chrání povlakem z vosku, 
jehož složeni tvoří 

40 % asfaltu práškového 
10 % vosku včelího 
20 % kalafuny přírodní 

Roztavená směs se nanese na místo určené k označení a nápis nebo 
stuprice sc pak do vosku vyryje ručně (panlografcm) a do vzniklé rytiny 
se nanese leptacf inkoust (skleněnou tyčinkou, pipetou, kapálkem) Po 
vytvořeni nápisu se vyleptaný povrch nejprve opláchne tekoucí vodou, 
pak se osuší a odstraní se krycí vosk {teplem nebo rozpuštěním v benzínu 
či trichlorotylénu). K leptání sc použije některého z uvedených roztoků: 
310 g kyseliny octová koncentrované 
66) g kyseliny dusičné koncentrované 
nebo 

175 g ehlorečnanu draselného 
825 g kyseliny solné koncentrované 
I.eptací inkoust pro sytě černé zabarveni obsahuje 
120 g kyseliny seleničité 
340 g kyseliny solné koncentrované 
50 g síranu médnatého 
50 g dusičnanu nikelníitého 
440 ml vody 

Suroviny se rozpustí, dobře promíchají a přefiltruji přes skleněnou vatu 
do zásobní láhve. Poslední roztok vytváří sytě černou stopu. 

461. Leptací inkoust na slitiny mědi a niklu 

V baňce nebo kádince se rozpusti za mírného zahřívání 
340 g chloridu železitého 
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620 ml vody 

30 g chlorečnanu draselného 
10 ml kyseliny solné koncentrované 


462. Leptací Inkoust na hliník 

V širší bance se připraví roztok 

516 g chloridu železitého 
344 ml vody 

86 g kyseliny solué koncentrované 
16 g chloridu mědnatého 
38 g chloridu hlinitého 
V Se se dobře promíchá a slije do zásobo! láhve. 


463. Leptací Inkoust na stříbro 

V baňce sr. připraví za tepla roztok 
280 g chloridu Železitého 

700 ml vody 

55 g kyseliny dusičné (50%) 

Roztok se promíchá a po vychladnutí se slije do zásobní láhve. 

83. Inkousty a razítkovací pasty na sklo 

464. Inkoust na sklo 

V nádohř z tvrzonó pryž© nebo novoduru ae smíchá za opatrného míchá¬ 
ni novodurovou tyčinkou 

280 g kyseliny fluorovodíkové (80 %) 

420 u kyselého fluoridu amonného 
25 g síranu sodného (bezvodého) 

200 ml vody destilované 

Po dohrám promícháni se prisyp** po částech 100 g liihoponu a rozetře. 
Hotový inkoust se přclcjc do zásobní novodurové nebo olovené láhve. 
Inkoust se nanáší pryžovým razítkem nebo zahrocenou tyčinkou z plastic¬ 
ké hmoty. Označmi provedené t.imto inkoustem je trvalé n nelze je po 
zaschnutí setřít. Při výrobě a razítkování se inusl používat pryžové 
rukavice. 


172 


465. Inkoust na sklo 


Podobný razitkovaci inkoust na sklo, vytvářející trvalé označení, se 
připraví ve dvou roztocích; 

Roztok A 

500 ml vody 
36 g fluoridu sodného 
7 g síranu draselného 

Roztok 3 
500 ml vody 
56 g kyseliny solné 
14 g chloridu cínulóho 

Oba loztoky se promíchají a uschovají v oddálených lahvích. Před upotře¬ 
bením se smichaji stejné objemy roztoků a přidá se několik mililitrů tuše. 


466. Bílý Inkoust na sklo 

V porcelánové třeci misce se dobře proniísí 
200 g kaolinu jemné mletého 
800 g vodniho altln (technického) 

Hotový inkoust se uchovává v láhvi. Před upotřebením se musí znovu 
důkladně promíchat. Razítko pevné drží na skle. 

467. Bílý Inkoust na sklo 

700 g titanové běloby (kysličník Litaničitý) 

300 g vodního skla technického (spec. v. 1,10 g/cm^) 

Směs sc mele v porcelánovém kulovém mlýnu 48 h. Pak so slije pros 
husté síto do láhve se Širokým hrdlem. Před použitím se musi znovu dobře 
promíchat. Označení provedené tímto inkoustem drží dobře na skle a dá 
se jen obtížné odatruniU 


468. Bílý Inkoust na sklo 

V široké porcelánové misce se rozpustí v 1 000 ml denaturovaného 
clyhilkoholu 80 g přírodního šelaku a do hotového roztoku se po částech 
přidá 100 g titanové běloby (kysličník titaničitý). Důkladně sc promíchá 
a hotový inkoust se uschová v dobře těsněné nádobě se širokým hrdlem. 
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469. Černý Inkoust na sklo 

V třecí misce se rozetře 

200 g práškového dřevěného uhli 

200 g tiskařské farně 

600 g technického vodního skla 

Po dobrém promícháni se přeleje přes husté silo do láhve sc širokým 
hrdlem, Před použitím se mimi inkoust opít promíchat. 

470. Stříbrná razítkovací pasta na sklo 

Často sc skleněné výrobky nebo součásti trvale označují nesmazatelný ni 
razítkem. Někdy je třeba vytvořit pro některé účely elektricky vodivou 
vrstvičku. Múže-li se skleněný předmět zahřát např. rnirným plynovým 
plamenem, jsou nejvýhodnějšf stříbrné pasty. Do tavícího kelímku se 

odváži 

100 g kysličníku olovnatého 
190 g kyseliny borilé 

Rot tavená směs &e nalije do vody. Oschlé kusy metaboritanu olovnatého 
se pak rozdrtí v třecí misce. Pak sc odváži 

100 g rozetřeného metaboritanu olovnatého, přidá se 

600 g kysličníku stříbrného o 

300 g ricinového oleje 

Směs sc mele na třecím válcovém mlýnku (lakařský) asi 6 hodin. Hotova 
pasta sc uloží do dobře uzavřených skloněných nádob nebo kelímků. 
Na sklo, které má být označeno, se nanáší tyčinkou nebo pryžovým 
razítkem. Pak sc místo s nanesenou pastou přejíždí rnirným plamenem, 
až se ricinový oloj za vyvinu kouře odpaří a spálí. Po určité době. když 
se objevi na skle rozpálený obraz razitka, sc plamen zmírní a po vychlad¬ 
nuti je vidět stříbrné omočeni, které je nesmazatelné. 

Této razítkovací pasty lze použit těž k označováni porcelánu a různých 
keramických součásti, pokud je možné tyto materiály vyhřát na teplotu 
potřebnou k vypáleni pasty.- 


471. Stříbrná razítkovací pasta na sklo 

Do porcelánového kulového mlýnu se naváží 
300 g kysličníku stříbrného práškového 
200 ml glycerínu technického 

200 g nízkotavitelného skelného prášku (bod tání 135 °C) 
200 ml metanolu nebo etanolu denaturovaného 


174 


Směs se mele 48 hodin. Pak se přelije do velké odpařovaci misky a za 
stálého mícháni so odpařuje v digestoři při 70 až 80 °C. Jakmile již pasta 
nehoustne, je všechen alkohol odpařen a hotový- výrobek se mňže přelit 
do kelímku. 

Použiti a vypalováni je podobné jako u předchozí pasty. Vzhledem 
k nízkému bodu táni nizkolavitelného skla, které zde pčsobi jako pojidlo, 
stačí zahřívat orazítkované místo kratší dobu a slabším plamenem. 


472. Stříbrná razítkovací pasta na sklo 

Nejprve sc připraví směs A 
1 000 g ricinového oleje 

SOO g skelného prášku 
500 ml éteru 

Směs se mele v kulovém mlýnu 40 hodin. Pak se nechá éter na porcelánové 
raifteo odpařit při mírném zahříváni v digestoři. Umletý skelný prášek 
s olejem sc po vychlazeni použije pro výrobu razítkovací pasty. Hazítko- 
vaci pasta má toto složeni: 

300 g kysličníku stříbrného 

200 g směsi A 

Vše sc ještě rnele asi 8 hodin na válcovém třecím mlýnku, až je pasta co 
nej jemnější. Použiti jo stejné jako u předchozích past. 


473. Bílá barva na sklo 

Touto ncleptajlcí razítkovací barvou lze označovat za studená skleněné 
součásti. V baňce nebo kádince na vodní lázni sc roztaví 
380 g damarové pryskyřice 
340 g terpentýnove silice 
300 g Kysličníku únočnatého 
160 g lněného oleje 

Poslední dvě chemikálie se přidají do taveniny až po vychladnutí. Vše 
sc dobře promíchá a rozetře na homogenní pastovitou hmotu. Po naneseni 
barva vysychá během 24 hodin. 

474. Černý Inkoust na sklo 

Inkoust je rovněž nelcptající. Získá sc rozpuštěním 
90 g šelaku přírodního (nebo syntetického) 

9S0 ml etylalkoholu denaturovaného 
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10 až 20 g sazi (lampové černé) nebo nigroainu 
Jiného zabarveni inkoustu se dosáhne, přidá-li se miato sazí organické 
barvivo rozpustné v etylalkoholu. 


475. Leptací Inkoust na sklo 
Roztok A 

OS g fluoridu Sodného 
18 g hydroxidu draselného 
420 ml vody 

Roztok B 

80 g kyseliny solně koncentrované 
20 g chloridu zinečnatého 
400 ml vody 

Před použitím se oba roztoky smíchají v poměru 1 : 1 v novodurové, 
olověné nebo bakelitové nádobě. Po promíchání se inkoust nanáší pryžo¬ 
vým razítkem, dřevěnou tyčinkou nebo seříznutou trubičkou z plastické 
hmoty. Práce s leptacim inkoustem je nutné provádět opatrné s ochranný¬ 
mi pryžovými rukavicemi. Razítko je nesmazatelné. 


84. Inkousty na porcelán a keramiku 

Cesto jc třeba různé výrobky z porcelánu označit nebo orazítkovat, a to 
pokud možno nesmazatelné. Je-li možné vyhřát porcelánové předměty 
plamenem, pak lze použít razltkovaci pusty na sklo. V opačném případě 
se připraví speciální označovací inkousty na porcelán podle následujících 
předpisů: 


476. Černý Inkoust na porcelán 
Roztok A 

60 g nigrosinu 
60 g kalafuny 

400 ml etylalkoholu denaturovaného 
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Roztok B 

100 g boraxu 
500 ml vody 

Po dobrém promícháni se oba roztoky uskladní oddálené v lahvičkách 
a úzkými hrdly. Před použitím se oba roztoky smíchají a znovu pro¬ 
míchá ji. 


477. Růžový Inkoust na porcelán 

V široké porcelánové třecí misce sc smíchá 
150 g boraxu 

150 g uhličitanu draselného 
000 g octunu olovnatého 
300 g dusičnanu kobaltnalého 

Ke směsi se po důkladném promíchání přidá 10 ml lněného oleje a 10 ml 
terpcuLvnové silice. Znovu se dobře rozetře a preleje do zásobní nádoby. 

85. Inkousty pro kovová razítka 

478. Modrý Inkoust 

Ve skleněné baňce se širokým hrdlem se rozpustí v 360 ml vody 300 g 
berlínské modře. Do hotového roztoku se po malých částech přidává 
310 g žlutého dextrinu. Hustotu inkoustu je možné upravovat přimícháním 
malé dávky vody. Hotový inkoust sc uschová do dobře uzavřené láhve. 

479. Fialový inkoust 

Na vodní lázni se zahřívá v baňce směs 
200 ml vody 

120 g J arabské gumy práškové 
30 gj metylvioleti N 

Směs se míchá až do rozpuštěni. Pak se přidá 560 ml glycerínu a znovu 
dobře promíchá. Hotový inkoust se nechá vychladnout a pfeleje do láhve 
s uzávěrem. 

480. Inkoust různých barev 

Nejprve se připraví základní směs pro výrobu barevného inkoustu, 
a to rozpuštěním 100 g oleinu v 500 ml lněné lerraeže, mírně zahřáté. 
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V této dobře promíchané směsi je pak možné rozpustit některé z těchto 

borviv: 

75 g metyl violeti rozpuštěné v oleji 
7b g Viktoriiny modře 
240 g tiskařské Černi (papírové) 

120 g nigrosinu 

Do roztoku s přimíšeným barvivém se nakonec přidá ještě 400 g lněného 
oleje a znovu se vše dobře promíchá, tentokrát jit za normální teploty. 
Hotový inkoust se uskladní v uzavřené nádobě. 


86. Inkousty pro pryžová razítka 

481. Černý Inkoust 

V kádince se rozpustí v 300 ml mírně ohřátého denaturovaného etyl- 
alkohoíu 150 g Černé tiskařské barvy RTX. Po důkladném rozmícháni 
a rozpuštění se přidá k roztoku 600 ml technického glycerinu. Znovu se 
promíchá a uschová v láhvi s uzávěrem. 


482. Modrý Inkoust 
Roztok A 

500 ml glycerínu 
140 rn) metylelkoholu 
120 ml kyseliny octové 

Roztok B 

30 g modré barvy (Viktoriiny modře) 

100 ml destilované vody 

Oba roztoky se za stálého míchání po částech smísí a hotová směs se ještě 
chvíli opatrně a mírní* zahřívá. 

483. Červený Inkoust 

Ve skleněné baňce se rozpustí 160 g eosinu v 800 ml 10% amoniaku. 
Do získaného roztoku se dále přidá ta stálého mícháni 25 ml glycerínu 
a 300 g žlutého dextrinu. Po úplném rozpuštění všech složek se slije 
hotový inkoust do zásobní láhve. 


484. Fialový Inkoust 

V 650 ml denaturovaného etylalkoholu se za mírné teploty rozpusti 75 g 
fialového barviva nietylvioleti N. Stále se mírně ohřívá a promíchává. 
Po rozpuštění barviva se přidá k roztoku 160 ml glycerínu, znovu se pro¬ 
míchá a nechá vychladnout, načež se slije do nádoby s úzkým hrdlem. 


87. Inkousty na filmy, fotografie a celulózu 

V technické praxi je velmi Často třeba označit ííimy a hotové fotografie 
nebo celulózové fólie. Normální inkousty a tuše nejsou příliš vhoduó, ne¬ 
drží a zpravidla Časem oprýskají. K tomuto účelu je výhodné připravit 
speciální inkousty, jejichž složení je déle uvedeno. 

485. Červený Inkoust na celulózové fólie 

Nejprve sc rozpustí v kádince ve 100 inl vody 6 g mctyloranže. Roztok 
se přefiltruje a pak se k němu přidá I 000 ml 25% kyseliny octové. Hotový 
inkouaL se přelije do záAobui láhve. K popisování 3e může použít normální 
ocelové pero nebo pero rýsovacl. 


486. Inkoust na fotografie 

Ve skleněné kádince se za mírného ohřátí rozpustí za stálého míchání 
700 ml destilované vody 
800 g jodidu draselného 
30 g arabské gumy 
30 g jódu přesublimovaného 

Hotový inkoust se uschová v hnědé zásobní láhvi s úzkým hrdlem. 


88. Razftkovací prostředky pro speciální použití 

487. Inkoust pro registrační přístroje 

Některé měřici přístroje jsou opatřeny zapisovacím zařízením, kde 
psací hrot vytváří pomocí inkoustu záznam na odvíjejícím se pásu regist¬ 
račního papíru. 
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Inkoust pro použití v takových přístrojích sc vyrobí podle následujícího 
předpisu: 

V porcelánové třecí misce se smísí 
350 ml vody 

350 g arabské gumy 
260 g glycerínu 

40 g barviva (bud pigmenty nebo anilinová barviva rozpustná ve 
vodě) 

Vše se dobře roztírá až vznikne homogenní kašovitá hmota, která teprve 
po dalším zředěni vodou získá potřebnou hustotu pro použití v zapisova¬ 
cích zařízeních. 

488. Inkoust na součástky z pryže 

Pryž a různé pryžové předměty je možné velmi dobře označovat tímto 
inkoustem: 

40 g celuloidu (odřezky) 

640 g acetonu 

160 g octanu etylnatého 
80 g benzenu 
40 g dibutylítalátu 

Po dobrém promícháni a úplném rozpuštěni se roztok přeleje do třecí 
misky, kde se roztírá s barvivém [pigmenty) (např. 10 až 60 g héliové 
červené nebo saponové černě). Nanáší se razítkováním nebo popisováním 
(perem, tyčinkou, štětečkem). 

489. Černý razítkovací inkoust na tkaniny 

800 g minerálního o!»*je 

200 g sazí (lampové černě) 

Vše se dobře rozetře v třecí misce. 

490. Červený Inkoust na tkaniny 

V širší misce se roztaví 

100 g elainu 
750 g minerálního oleje 
50 g Červeně sudanskó 
100 g benzínu lakového 

Benzín se přidává až po úplném vychladnutí taveniny. Vše se dobře 
promíchává, ui vznikne homogenní látka. 
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491. Nesmazatelný inkoust na tkaniny 
a na kožené předměty 

Roztok A 

120 •> dusičnanu ithbrnélio 

250 g amoniaku zředěného asi ra 10 % 

160 g uhličitanu sodného krystalického 

Roztok Q 

360 ml destilované vody 
100 g arabské gumy 

Oba roztoky sc slijí a zahřívají na vodní lázni při 50 až 60 °G tak dlouho, 
až hotový inkoust zcela zčerná. Nanášeni se musí provádět opnlrně 
vzhledem k tomu, ze skvrny po tomto inkoustu se jen velmi těžko Čistí. 


492. Razítkovací barva na dřevo 

V širší baňce se rozpustí na vodní lázni 
10 g klihu 

500 ml vody 
1 0 g dextrinu 
H g cukru (sacliardza) 

20 g glycerinu 

10 až 20 g Itigrosinu (rozpustného ve vodě) 

Získaný roztok se přeleje do misky o zde sc rozetře asi se 420 g sazi 
(jemných, lampová čerň). 

Porcelánová miska se za stálého míchání zahřívá osi na 80 C G, až se 
hotová razítkovací barva zahustí. Vytvořené označení na povrchu dřeva 
zaschne za krátkou dobu po naneseni. 

493. Tužky na sklo 

V technické praxi, zvláště laboratorní je často zapotřebí označit skle¬ 
něné součástky, nádoby ěi jakékoli plochy. NejjcdnoduŠaí pomůckou 
dobře viditelnou a při tom lehce sniazate.lnou jsou známé „tužky na sklo“. 

Pokud nejsou právě k dispozici komerční výrobky, je možné si je 
vyrobit podle tohoto návodu: 

V porcelánové misce nebo smelUA-ané nádobě se nejprve rosta ví 
100 g včelího vosku nebo ceresinu Či parafínu 
360 g stearinu 
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40 g taveného kysličníku olovnatého 
Pak se přidá 30 až 60 g barviva (např. saze, minium, zinečnatá běloba 

apod.) a v&e Be dobře promíchá. Ještě horká zcela homogenní srně* ee 

nalévá do papírových trubiček svisle postavených a na konci uzavřených, 
kde se nechá vychladnout, až vyrobená hmota ztuhne. 


XIV. MODERNÍ MATERIÁLY PRO LEPENÍ, 
TMELENÍ A ZALÉVÁNÍ 


V této kapitole jsou prohrána lepidla a tmely pro spojování a tmeleni 
plastických hmot — využívaná ve větší mír** teprve v poslední dobč 
a nové druhy lepidel a tmelů na základě syntetických pryskyřic (epoxidy, 
polyestery, akryláty). Jsou zde uvedeny jednak výrobní předpisy a ná¬ 
vody a dále i seznam komerčních výrobků a jejich výrobců. 

V poslední části jsou soustředěny předpisy na méně obvyklá lepidla 
a tmely, které máji speciální použiti nebo zcela výjimečné vlastnosti. 

S přihlédnutím k účelnosti receptáře nejsou do této kapitoly zahrnuty 
základní typy všeobecně známých lepidel a tmelů na základě klihu, 
škrobu, dextrinu, kaseinu, nitrocelulózy, rezolkrezolu apod., neboC byly 
již mnohokráte uvedeny a popsány v různých publikacích. 


89. Spojováni termoplastů 


Velká část makromolekulárních hmot působením tepla měkne a při 
ochlazení opČt tuhni. Tyto limoty ac nazývají plastické hmoty nctvrdi- 
telné neboli termoplasty. Do této skupiny patří značné množství mate¬ 
riálů již běžné používaných v elektrotechnickém průmyslu. S používáním 
termoplastů objevuje se i nutnost spojovat součásti* konstrukční díly, 
výlisky a odlitky pomocí lepidla. Spojeni dvou ploch plastické hmoty 
vznikne bud prostřednictvím tenké vrstvy naneseného lepidla, nebo 
rozpuštěním povrchových vrstev spojovaných částí při použití vhodného 
rozpouštědla. 

lapeni pomocí syntetických lepidel je nejvhodnější pro spojování 
termoplastů různých druhů dohromady nebo lepeni termoplastů s hmo¬ 
tami jiného složení. Lepeni použitím lepidel je snazší než lepeni pouhými 
rozpustidly a je vhodné i pro spojování konstrukčně složitých dílů. Na 
obě lepené plochy, předem očištěné od prachu a nečistoty a dobře od¬ 
maštěné, se nanese (štětcem, tyčinkou, stěrkou) příslušné lepidlo. Obě 
plochy se přitisknou k 3obč a po dobu tuhnutí se zajistí proti odtrhnutí 
či posunutí. 


183 


182 



Lepení prostřednictvím rozpouštědel je vhodné jen pro některé termo¬ 
plasty. Dobře očištěné a odmaštěné plochy se pokryjí vrstvičkou přísluš¬ 
ného rozpuslidla. Do chvíli, kdy část rozpouštědla vyprchá a hustota 
i lepivost vytvořeného roztoku je co největší, přiloží se obě části k sobě. 
Po spojení se nanese několik kapek rozpouštědla na okraj spoje a tuhnutí 
celeho slepeného místa se urychli stisknutím, případně i mírným zahřátí ni 
(při nevhodném zahřátí se mohou spojované plochy zbortiti. 

Někdy se též lepí termoplasty pomocí monomerů. Vlastni lepidlo tvoří 
samostatný monomer, který- polymeruje teprve mezi lepenými hmotami 
přidáním vhodného iniciátoru. Mimo to dojde též částečně k naleptáni 
povrchu lepené plochy. 


89.1. Lepidla na termoplasty 


494. Spojování polyvinylchloridu 

Tento nejběžnějši termoplast lze lepit roztokem chlorovaného PVC 
v metylenchloridu, dále roztokem polymctylmetakrylátu v chloroformu, 
v polyvinylacetátu, v metvlcyklohcxanonu či mesityloxidu. Dobré le¬ 
pidlo se získá též rozpuštěním PVC v tetrahydrofuranu nebo ve směsi 

tetrahydrofuranuB dimetylformamidem případně butylénglykolforniainidu 

s trikresylfosfátem a kresolem. Menši díly nebo součásti méně namáhané 
je možno lepit použitím rozpouštědel (cyklo hexan onu, Idrahydro/uranu 
apod.). 


Komerční lepidla vyráběná v CSSR 
pro lepení různých druhů PVC: 


Název 


Výrobce 


Alkonitril A 30 
Alkafen 6286 
Igelex 

Lepidlo L 20 
Lepidlo L 33 
Lepidlo I. 171 
FUgum 0238 
Lepicí roztok 6215 
Tmel L 5003 
Vukolep RS 1 o 2 
Sol akry 1 B 


Matador Bratislava 
Matador Bratislavo 
Rohoplast Praha 
Fatra Napajedla 
Fatra Napajedla 
Fatro Napajedla 
Matador Bratislava 
Matador Bratislava 
Barvy a laky Praha 
Svit Gottwaldov 
VGHZ Synthesia Semtin 


Vukoplast G 200 
Vukoplast PC 
Plastofix 


Svit Gottwaldov 
Svit Gottwaldov 
Rohoplast Praha 


495. Spojování polyvinylacetátu a jeho kopolymerů 


Další často používaný termoplast je polyvinvlacetát a jeho kopoly- 
mery S polyvinylchloridem. Základní lepidla se připraví rozpuštěním 
tohoto polymeru v acetonu, metylacatótu, etylalkoholu, benzenu, tolue¬ 
nu. elylacetůtu a chlorovaných uhlovodících. Kopolymery se nejlépe 
rozpouštěj! v acetonu, bu tyla odlitu, cyklohcxononu, occtonylacctonu nebo 
mesityloxidu. 

Místo připravovaných zmíněných roztoků lze lepit tyto termoplasty 
nnvzAjom i rozpouštědly. 

Lepidla vyráběná průmyslově na základě obdobných roztoků 

jsou tato: 


Naze ii 

Disporcoll 

Igctex 

Lepidlo I. 20 
Lepidlo L 33 
Plastofix 
Tmel L 
Tmel PVA 50 

Umacol P 
Um a co! L' 

Umacol P 10 


Výrobce 

Rohoplast Praha 
Rohoplast Pratia 
Fatra Napajedla 
Fatra Napajedla 
Rohoplast Praho 

Moravské Škrobámy a lihovary Brno 
VCHZ W. Piecka Nováky 
VC11Z Synthcsio Semtin 
VCHZ Synthesia Semtin 
VCHZ W. Piecka Nováky 


496. Spojování polystyrenu 

Lepidlo na polystyren se připravují rozpouštěním základního polymeru 
v acetonu, toluenu, dichloretylcnu, metylacetátu nebo benzenu. Málo na¬ 
máhané dílce lze lepit rovněž pouhým použitím rozpustidel. 

Komerčně vyráběná lepidla vhodná pro spojování 
polystyrenu 

Název Výrobce 

SLyrofix Rohoplast Praha 


m 
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Epoxy CHS 12 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústi n. L. 

Rpoxy CHS 1200 Spolek pro chemickou e hutni výrobu 

Ústi n. L. 


497. Spojováni celulózy 

Součásti o konstrukční dílce vyrobené t celulózy nebo z derivátů celu¬ 
lózy (aceláty, nitráty) jc možné lepit bud lepidly získanými z roztoků 
celulózy nebo derivátů celulózy v acetonu, metyl, etyl, butyl nebo amyl- 
a co tátu, chloroformu, motyletylketouu, amČsi acetonu s alkoholem atd. 
Je-li třeba lepit celulózovč součásti navzájem, postačí použít samostatná 
rozpustidia. Komerční lepidlo na celulózu a její deriváty 
Název Výrobce 

Ago Svit Gottwaldov 

Bylcpo 1-EH Rohoplast Praha 

Byle po 9 nebo 3 ABL Rohoplast Praha 

Bylcpo I A nebo 4A Rohoplast Praha 

Bylepo 2 AB Rohoplast Praha 

Kurboxymctylcclulóza Lovosa Litoměřice 

Kohesan Svit Gottwaldov 

Lepicí nitrolak C 1123 Barvy a laky Praha 

Lepicí nitrolak C 1124 Barvy a loky Praho 

Lepicí nitrolak C 1107 Barvy a laky Praha 

Tmel L 5000 Barvy a laky Praha 

Tmel L 5003 Barvy a laky Praha 

Umacol A VCHZ Synthesia Semtín 

Umacol N 140 nebo 240 VCHZ Synthesia Semtín 

498. Spojováni akrylát 

Lepidla pro výrobky z polymetylmeUkrylátu a jiných akrylových 
sloučenin se získají rozpuštěním polyvinylacetálu nebo polyvinylbutyralu 
v etylalkobolu, dále z roztoku vlastního polymetylmetakrylálu v chloro¬ 
formu, dichloretylénu, metylacelátu, v kyselině octové ledové nebo směsi 
acetonu s chloroformem v poměru 1:1. Lepení v menším rozsahu lze 
provést použitím uvedených rozpustidcl. 

U tohoto termoplastu se často používá též velmi pevné lepeni pomoci 
monomeru (metylmctakrylát), který působením inicátoru (většinou di- 
benzoylperoxidu) zpolymeruje přímo mezi lepenými plochami. 
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Komerčně vyráběná lepidla 


Název 

Plcxytmel 

Kovoíix 

Resolvan PV 10 
Resolvan P 30 
Rotaplast G 
Rotaplast FR 10 

Solukryl B 

Umacol M 3 

Dentacryl technický 
Lepidlo L 20 


Výrobce 

Rohoplast Praha 
Rohoplast Praha 
Rohoplats Praha 
Rohoplast Praha 
Rohoplast Praha 
Rohoplast Praha 
VCHZ SyuUicsia Semlin 
VCHZ Synthesia Semtín 
Dentnl Praha 
Fotra Napajedla 


499. Spojováni polyamidu 

Součástky a předměty vyrobeué z polyamidu lze lepit jen velmi ob¬ 
tížně. Nej vhodnějším způsubem je rozpuštěný polyamid za horka v 10% 
kyselině mravenčí, fenolu, Icrezolu nebo anilinu s přidáním malé části 
rezorcinu. Rovněž se mohou k lepení použit roztoky polyizokyanátů. 
Komerční lepidlo se dodává pod oznnčonfm Rczorcinovó lepidlo no poly¬ 
amid. jehož výrobcem je C11Z, závody W. Piecka Žilina. 

Obdobné lepidlo lze připravit za tepla podle následujícího předpisu: 

log rezorcinu 
335 g acetonu 
335 g metylalkoholu 
330 ml vody 


500. Spo|ování polyetylénu 

Tento termoplast lze rovněž lepit jen s obtížemi (výhodnější je spojo¬ 
vání svařováním). Přesto je rnoiné připravit lepidlo rozpuštěním poly¬ 
etylénu za horka v xylenu nebo toluenu. 


89.2 Tmely na termoplasty 

Spolehlivé tmely pro termoplasty se získají z příslušných lepidel pro 
jednotlivé druhy těchto materiálů zahuštěním různými plnidly. 

Nej výhodnější je použít plniva ze stejného materiálu, jako je součást, 
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která se má tmelit, a to v podobě jemných prásků, získaných mletím, 
pilováním, broušením apod. 


90. Spojování termosetů 

Termoreaktivni makromolekulómí látky, které při zahřívání přecházejí 
trvale do netavitclného stavu, se nazývají tvrditelné plastické hmoty 
neboli termosety. Lepí se většinou pomoci speciálních lepidel ns bázi 
tvrditelných syntetických pryskyřic. Vy tvrzení takových lepidel nastává 
bud za vyšší teploty, nebo za studená přidáním malé dávky tvrdidla nebo 
katalyzátoru. Lepeni pomoci rozpouštědel nepřichází v úvahu vzhledem 
k praktické nerozpustnosti termosetů. 

Upidlo se nanáší většinou na obě spojované plochy, které se předem 
důkladně očistí a odmasti. Je-li lepidlo tekuté, nanáší se ncjěastěji štět¬ 
cem, stěrkou nebo mazacím přípravkem. Dokonalejších spojň se dosáhne, 
zdrsnili se povrch lepených součásti, čímž dojde k větší mechanické 
adhezi a lepidlo snáze vnikne do materiálu a spojí ses povrchem vrstvou 
lepené hmoty. Vrstva nanošeného lepidla má být co nejtenčí, nebot člm 
je tenčí, tlm pevnější je celkový spoj. Při lepeni pórovitých látek se musí 
nanesení lepidla opakovat (vsáknutí první vrstvy). 


9Q.t Lepidla na termosety 


501. Spojování amlnoplastů 

Vrstvené materiály, desky, výlisky se mohou lepit syntetickými lepidly 
na základu pryskyřic melaminformaldchydových, epoxidových nebo mo- 
čovino-formaldehydových. 

Průmyslově vyráběná lepidla pro omínop/osty 


Název 
Dukol 
Formit 
Formitol 
Epoxy CHS 12 

Fpoxy CHS 110 

Epoxy CHS 1200 


Výrobce 

CHZ W. Piecka Nováky 
Svit Gottwaldov 
Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou o hutní výrobu 
Ústí nad Labem 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
Celí nad Labem 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
ústí nad Labem 
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Lepidlo FK 11 
Lepidlo FR 63 
Lepidlo FR 80 
IJmaeol C 
Umacol C 100 
U racol 


CHZ VV. Piecka Nováky 
CHZ VV. Piecka Nováky 
CHZ VV. Piecka Nováky 
VGHZ Synthesia Scmtln 
VCHZ Synthesia Semtin 
CHZ VV. Piecka Nováky 


502. Spojování fenoplastů 


Výrobky i fenoplastů (výlisky, obkládaci nebo antikorozní materiály, 
vrstvené materiály, odlitky, desky atd.) lepí se hlavně pryskyřicemi 
epoxidovými, rezorcinformaldehydovýini, furanovými uebo fenolformal- 
dehydovými. 


Název 


Výrobce 


Buxykol 
Epoxy CHS 12 

Epoxy GllS 110 

Epoxy C11S 1200 

Lepidlo FK 11 
Lepidlo FR 63 
Lepidlo FR 80 
Lepidlo TF 35 
Rezol B 215 
Rezci B 115 
Rezol E 

Rezol B1121 KS 
Rezol — k rezol 
Urnakol B 
Vukoplast G 200 


BuČina Zvolen 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Ústi nad Labem 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
Ústi nad Labem 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí mid Labem 

CHZ W. Piecka Nováky 

CHZ VV. Piecka Nováky 

CHZ W. Piecka Nováky 

Buěina Zvolen 

VCHZ Synthesia Semtin 

VCHZ Synthesia Semtin 

VCHZ Synthesia Semtin 

VCHZ Synthesia Semtin 

OsLravit VCHZ Ostrava 

VCHZ Synthesia Semtin 

Svit Gottwaldov 


503. Spojování polyesterů 

Odlitky nebo vrstvené materiály (lamináty) vyrobené z polyesterových 
pryskyřic je možné lepit syntetickými lepidly, a to jak polyesterovými, 
tak epoxidovými. 
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Náicv Výrobce 

Kpoxy CHS 12 Spolek pro choinickou a hulni výrobu 

Ostí nad Labem 

Kpoxy CHS 110 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Oslí nad Labem 

Epoxy CHS 1200 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Oslí nad Labem 

Polyester CHS 101 až 104 Spolek pře chemickou a hutni výrobu 

Oslí nad Labem 

Polyester CHS 105 až 103 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Oslí nad Labem 

Lepidla eprosin Chemické závody města Plzně 


504. Spojování epoxidů 

Vrstvené materiály, lamináty nebo odlitky z epoxidových pryskyřic 
a hmot se lepí doit obtížně. NejvhodněJSÍ jsou epoxidová lepidla. 

Název Výrobce 

Epoxy CHS 12 Spolek pro chemickou a liulni výrobu 

Ostí nad Labem 

Epoxy CHS 110 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ostí nad Lobem 

Epoxy CHS 1200 Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nad Labem 


90.2 Tmely na termosety 

Pro tmelení termosetů jsou nejvýhodnéjSÍ epoxidová lepidla 8 plnidlem 
získaným rozdrcením a rozetřením stejného druhu termosetu na jemný 
prásek. Rovněž je možné jako plnidlo použít práškové kovy. 

Termosety na bázi fenoíických pryskyřic se mohou tmelit též alkalic¬ 
kými rezoly, které se vytvrzují za zvýšené teploty. 


91. Spojování různých materiálů navzájem 

V této ěóati navazující na kapitoly o spojováni termoplastů a termosetů 
jsou uvedeny návody, receptury i odkazy na lepicí prostředky komerční 
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pro spojování nejrůznčjších materiálů dohromady — nejenom plastických 
hmot, ale i kovů, porcelánu, keramiky, skla, dřeva, korku, textilu, pa¬ 
píru ji pod., a to nejen stejného typu, ale i různých druhů hmot a jejich 
kombinací navzájem. Lepidla a tmely, zvláště pro zmíněné kombinace 
různých materiálů, jsou voleny tak, aby měly stejné adhezivni vlastnosti 
k oběma typům lepených hmot. 

505. Spojováni kovů 

Kovové materiály nejrůznějšlch druhů lze lepit a tmelit prostředky 
připravenými podle receptur čís. 649, 674, 676, 677, 679. 680. 

Rovněž je mužné použit komerční lepidla, z nichž nejvýhodnějái jsou 
tyto druhy: 

Název Výrolcc 

Epoxy CHS 12 1001, Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
1002, 1003, 1200, 1210, Ostí nad Labem 
1600 

Eprosinv T 01, 02, Ob, Chemická výroba města Plzně 

06 a 0,10 

Alduiity N, 5, V a VV Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ostí nad Labem 

Alkouitril A 30 Matador Bratislava 

Bylcpo 4 A Itohoploet Praho 

Kovofix Rohoplast Praha 

Lepidlo L 171 Fatra Napajedla 

Kotaplast FR 10 Rohoplast Praha 

Vukolep RS 1, RS 2 Svit Gottwaldov 

lund 6288 {tmelení kovů) Matador Btatislava 
Renofix (tmel) Styl Praha 

FB-6110, 6115 MCHZ Ostrava 

506. Spojování kovů s pryží 

Moliou se použit prostředky podle receptur Čís. 683 a 686, popřip. pro 
apojc s méně náročnou pevností podle 678- 

Průmyslové vyráběná lepidla 

Název Výrobce 

Alkapren AB 100 a 200 Matador Bratislava 
Alkonitril A 30 Matador Bratislava 
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Iurid 6288 Matador Bratislava 

Lepidlo 62 Matador Bratislava 

Regum 6238 Matador Bratislava 

Rezolvan PV 30 Rohoplabt Praha 

Rotaplast FR 10 Rohoplast Praha 

Solakryl B VCUŽ Synthcsia Somtin 

Vukolěp RS 1 a 2 Svit Gottwaldov 

Silikonový kaučuk Synthesia Kolin 

( Lukoprcn N se spojuje 

3 kovy pomoci Lukoprenů 
B 221, 227 a 237 

507. Spojování kovů se sklem, porcelánem a keramikou 

Lepí bud pomoci prostředku připravených podle receptury řis. 643, 

644, 645, 646 a 676, popřlp. 683 nebo s přípravky komerčními. 

Názeo Výrobce 

Alkapren AB 100 a 200 Matador Bratislava 

Epoxy CHS 12, 1200 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
a 1600 tisti nad Labem 

Eprosiny T 01, 02 Chemická výroba města Plzně 

Kanagom Cheraoplast Brno 

i Kovolix Rohoplast Praha 

Nitrolak lepicí C 1123 Barvy a laky Praha 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

Regum 6238 Matador Bratislava 

508. Spojování kovů s dřevem 

I 

Lepidla a tmely se mohou připravit podle receptur čís. 668,678 nebo 679. 
Komerční prostředky 
Název Výrobce 

Alkapreny AB 100 a 200 Matador Bratislava 

Epoxy CHS 1200, 1600 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

listí nad Labem 
Kanagom Chemoplast Brno 

Kovofix Rohoplast Praha 

Regum 6238 Matador Bratislava 

Nitrolak lepicí C 1123 Barvy a laky Praha 
Rotaplast FR 10 Rohoplast Praha 
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509. Spojování kovů s papírem 

Spojovací prostředky sc mohou vyrobit na základě receptur íis. 678. 
679, 680 a 683. K 

Průmyslově vyráběná lepidla 

Název Výrobce 

Epoxy CHS 1200, 1600 Spolek pro chemickou a hubil výrobu 

Latí nad Labem 
Kanagom Chemoplast Brno 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

Távelon (kovově fólie nu Skrobdrny Brno 

papír) 


510. Spojování kovů s textilem a plstí 

Pro tento účel lze použít prostředkv vyrobeno podle receptury čís. 

678, 679, 680 a 68ti. ' 

Komerčně vyráběná lepidla 

Název Výrobce 

Epoxy CHS 12, 1200. 1600 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ostí nad Labem 
Kanagom Chemoplast Brno 

Kovolix Rohoplast Praha 

Rezolvan P 30. PV 30 Rohoplast Praha 

Alkapreny AD 60. 100 Matador Bratislava 

a 200 
Tmel L 

Vukolep RS 1, RS 2 


Moravské nkrobérny a lihovary Brno 
Svit Gottwaldov 


511. Spojování kovů s kůží 

Receptury pro vhodná lepidla jsou uvedeny pod Čís. 678, 679 a 686. 
Také je možné použit komerční prostředky 

Název' Výrobce 

Alkapren AB 00, UK) Matador Bratislava 

Epoxy CHS 12, 1200, 1600 Spolek pro chemickou o hutní výrobu 

Ostí nad Labem 



Eprouiny T Chemické výrob* města Plzně 

Kanagom Chemoplast Brno 

Nitrolak lepicí C 1123 Barvy a laky Praha 

Rezolvan P 30 Rohoplasl Praha 

Rotaplasl C Rohoplast Praha 

Tmc-l L Moravské Skrobórny o lihovary Brno 

Vukolep RS 1, RS 2 Svit Gottwaldov 

512. Spojováni kovů s kamenem a kameninou 

Mohou se použít lepidla a tmely připravené podle receptur čís. 644, 
645, 648, 669 a 684. 

Komerční prostředky sloužící nejlépe pro tyto účely 

Názeo Výrobce 

Alkapren AB 200 Matador Bratislava 

Epoxy CHS 1001, 1200 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústi nad Lubem 

Eprosiny T Chemická výroba města Plzně 

513. Spojování kovů se stavebními materiály 

Pro některé drobné případy a nc příliš namáhané spoje lze použít 
stejná lepidla a tmely jako na kameninu. Pevné spoje i ve velkém roz¬ 
sahu se snadno provedou komerčními prostředky speciálně určenými pro 
spoje betonu, cementu, azbestocementovýeh hmot a dalších stavebních 
materiálů s kovy. 

Názeo Výrobce 

Eprosiny T Chemický závod města Plzně 

Retenoly I, 2, 3, 4, 6 a 7 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ostí nad Labem 
Lepidlo L 171 Fatra Napajedlo 

514. Spojování kovů s plastickými hmotami 

Vzhledem k tomu, že plastické materiály se většinou navzájem od sobe 
dosti liší nejen vlastnostmi, ale i spojovacími schopnostmi, nelze do¬ 
poručit pro všechny typy shodně spojovací prostředky. Probereme proto 
lepidla a tmely pro spojeni s kovy pro každý základní druh plastické hmoty 
zvlóšf. 


515. S PVC 


Lze použit lepidlo podle receptury Čís. 678, 679, 680, 683 a 686. 

Z komerčních výrobků se osvědčuje: 

Název Výrobce 

Kovoílv Rohoplast Prahu 

fíegum 6238 Matador Bratislava 

Solakryl B (vhodné pro VCHZ Synthesia Semlín 

koženku) 

Umacol P, M VCIiZ Synthesia Semtín 

Vukolep RS 1, RS 2 Svit Gottwaldov 

Vukoplast G 200 (vhodné Svit Gottwaldov 
pro koženku) 

Lepidlo L 171 Patra Napajedla 

516. S termosety 

Uvedené lepidla jsou zvláště vhodná pro bakelit, galalit a další fenolické 
a karbamidové hmoty, které jc ovšem třeba před spojováním na povrchu 
zdrsnit. Podle receptur čís. 678, 679, 680, 683 a 686 je možné připravit 
vhodné spojovací prostředky. 

Komerční lepidla jsou tato 

Názeo Výrobce 

Aldurit — tmely Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústi nad Labem 

Epoxy CHS 12, 1001, 1200. Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
1600 ústí nad Labem 

Alknpreny AB 100, 200 Matador Bratislava 

lurid 6288 Matador Bratislava 

Lepidlo FK 11 CHZ W. Piecka Nováky 

Nitrolak lepicí C 112-1 Barvy a laky Praha 

Kovofix Rohoplast Praha 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 
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517. S Umaplexem (organické sklo) 

Vhodné prostředky jsou dodávány pcd následujícím označením 
Název Výrobce 

Rotaplaat FR 10 Rohoplast Praha 

Solakryl B VCHZ Synthesii Semtín 

Umacol M VCHZ Synthesi* Semtín 


518. S pěnovým polystyrenem 

Doporučená lepidla jsou tato 
Název Výrobce 

Epoxy CHS 12, 1200, Spolek pro chemickou a huLni výrobu 
1600 URtl nad Labem 

Solakryl b VCHZ Synthe&ia Serottn 

Umacol B, 0 VCHZ Synthesia Scmtin 


519. S celuloldem 

Je možné použít následující lepidla podle receptur čís. 678, 670 a 68l> 
nebo komerční prostředky: 

Název Výrobce 

Kanagow Chemoplast Brno 

Nitrolak lepicí C 1123 Barvy a laky Praha 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 


520. Spojování s korkem 

Lze připravit lepidla podle receptur Čís. 678, 679, 680, 633 a 686 nebo 
komerčních druhů jako např. 

Název Výrobce 

Kanagom Chemoplast Brno 

Hegum 6328 Matador Bratislava 

Rezolvan P 30 Rohoplasb Praha 
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521. Spojováni skla 


Lepeni a tmeleni skleněných ČásLí a výrobků je možné provádět podle 

receptury čís. 633, 634, 635, 636, 637, 640, 641, 642, 650, 669, 670, 671, 
679 a 680. 

Lze použít tylo komerční spojovací prostředky 


Název Výrobce 

Alkafen Matador Bratislava 

Alkapren AB 200 Matador Bratislava 

Epoxy CHS 12. 1200, Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

1600 Cstí n. Labem 

Eprosiny T Chemická výroba města Plzně 

Kovofix Rohoplast Praha 

Kanagom Chemoplast Brno 

Nitrolak lepicí C 1123, Barvy a laky Praha 

1124. 1107 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

FB-6110, 6115 MCHZ Ostrava 


522. Spojování skla s porcelánem, keramikou a kameninou 

Lze puužlt shodná lepidla a tmely, jakož i komerční výrobky jako 
v předešlé části pro spojováni skla. 


523. Spojování skla s pryží 

NejvhodnějM jo pro tento účel lepidlo podle receptury a komerční 
druhy: 

Název Výrobce 

Alkapren AB 200 Matador Bratislava 

Epoxy CHS 12, 1200, 1600 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústí nad Lobem 
Silikonový koučuk Synthesia Kolin 

Lukopren N pomocí 
Lukoprenů B 227 
a B 237 
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524. Spojování skla s dřevem 


Nepřim namáhané spoje je možné provádět lepidlem podle receptury 
čís. 679 nebo komerčními spojovacími prostředky: 

Název Výrobce 

Alkapreny AB 100, *200 Matador Bratislava 

Epoxy CHS 12, 1200.16O0 Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nad Labem 

Polyester CHS 101, 104. Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
105, 108 Cítí nad Labem 

Kanagom Chemoplast Brno 

Kovofix Rohoplast Praha 

Nitrolak lepicí C 1124 Barvy a laky Praha 


525. Spojování skla s textilem, plstí a kiiží 

Je možné použit lepidla podle receptury čís. 678. 679, 680 a 683. 
Komerční prostředky jsou tyto 

Název Výrobce 

Alkafen Matador Bratislava 

Alkapreny AB 50, 100, 200 Matador Bratislava 

Dentacryi Dental Praha 

Epoxy CHS 12,1200, 1600 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ostí nad Labem 

Polyester CHS 101, 104, Spolek pro chemickou íi hutní výrobu 

105, 108 Ostí nad Labem. 

Kanagom Chemoplast Brno 

Nitrolak lepicí C 1124. Barvy a laky Prali;* 
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526. Spojování skla s papírem 

Potřebná lepidla lze připravit podle receptury •*ís- 078. 679 a 680. 1'rú 
myslové vyráběně prostředky jsou tyto: 

Název Výrobce 

Polyester CHS 101. 101. Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
105. 108 t*'stí nad Lobem 


Kanagom Chemoplast Brno 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

Nitrolak lepicí C 1123. Barvy a laky Praha 

1124, 1107 

527. Spojování skla s termosety 

Bakelit , galalit a další fenolické a karhamidové hmoty se mohou lepit 
prostředky podle receptury čís. 678. 679. 680, 683 a 686. Plastické hmoty 
se doporučuje před spojováním na povrchu zdrsnit. Mimu uvedená lepidla 
se mohou použít komerční prostředky 

Název Výrobce 

Epoxy CHS 12, 110, 1200, Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
1600 ústí nad Labem 

Nitrolak lepicí C 1124 Barvy a laky Praha 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

Tmel I. 5000 Barvy a laky Praha 

528. Spojování skla s celuloidem 

Lze připravit lepicí prostředky podle receptu čís. 678. 679. 680, 681 
a 682. 

Komerční lepidla jsou tato 
Název Výrobce 

Kanagom Chemoplast Brno 

Nitrolak lepicí C 1123 Barvy a laky Praha 
Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

529. Spojováni skla s korkem 

Je možné použil prostřed kfi podle receptury čís. 678, 679, 680. 683 
a 686 nebo komerčních lepidel 

Název Výrobce 

Alkafen Matador Bratislava 

Dentacryl Denta! Praha 

Kanagom Chemoplast Brno 

Nitrolak lepicí C 1123. 1124 Barvy a laky Praha 
Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 



530. Spojování pryže 

Měkkou pryž i tvrdé kaučuky lze lepit u tmelit spojovacími pro&tředky 
uvedenými v recepturách pod Čís. 683 a 686 nebo komerčními lepidly 


Název 

Alkafen $286 

Alkapreny AR 50, 100,200 
(zvláště tvrdý kaučuk) 
Alkonitril A 30 
Bylepo VII G 
Epoxy CHS 12.1200, 1600 
(zvláště azbestovou prvž) 

G 38 

Koltex pasta 

Latexové vulkaoizační 
lepidlo 

Obuvnická pryž 

Regum 6238 
Robino! cement 
Rezolvan PV 30 
Rotapíast C 

SamovulkanizaČní roztok 

6201, 6211 

Svitcx 

Vukolep RS 1. KS 2 

Vukoplast. 

Galep 

Guinolep 

Lukopreny typu N. M. 

MV a MF (pro silikonovou 
pryž) 


Výrobce 

Matador Bratislava 
Matador Bratislava 

Matador Bratislava 
Rohoplast Praha 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Osti nad Labem 
Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Ostí nad Labem 
Rubena Náchod 

Závod 2y. augusta Partyzánské 

Matador Bratislava 

Moravské lihovary a škrobárny Brno 

Rvlio plast Praha 

Rohoplast Praha 

Matador Bratislava 

Svit Gottwaldov 
Svit Gottwaldov 
Svit Gottwaldov 
Druchema Praha 
Drucliema Praha 
Synthesia Kolín 


531. Spojování pryže s keramikou a porcelánem 

Vhodná lepidla se vyrobí podle receptur čís. G78, 683 a 686. Lepicí 
prostředky komerční jsou tyto 

Název Výrobce 

Alkaprcn AB 100, 200 Matador Bratislava 

Mka fen Ma tador Bra tislava 


Epoxy CHS 12. 1200, 1600 

Regum 6238 
Rezolvan PV 30 
Solakryl B 


S lek pro chemickou a hutní výrobu 
i nad Labem 

Matador Břetislava 

Rohoplast Praha 
VCH7, Synthesia Serntín 


532. Spojování pryže s kůží, textilem, plsti nebo korkem 

Pro tyto materiály lze připravit lepidla podle receptury čís. 678, 679. 
680, 683 a 686, nebo použít průmyslově vyráběné prostředky 


Název 

Alkaíen 

Alkapren AB 50 
Epoxy CHS 12, 1200, 1600 

G 38 

Obuvnická pryž 
Koltex pasta 

Robino! 

Regum 6238 
Rezolvan PV 30 
Svitcx 

Vukolep RS 1, RS 2 
Vukoplast 


Výrobce 

Matador Bratislava 

Matador Bratislava 

Spolek pro chemickou n hutní výrobu 

Csti nad Labem 

Svit Gottwaldov 

Závod 29. augusta Partyzánské 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nad Labem 

Moravské lihovary a škrobárny Brno 

Matador Bratislava 

Rohoplast Praha 

Svit Gottwaldov 

Svit Gottwaldov 

Svit Gottwaldov 


533. Spojování pryže se stavebními materiály a dřevem 

Je možné použit lepidla vyrobená podle receptury čís. 683 a 686 nebo 
následujíc! komerční lepidla 

Název 

Alkafen 

Alkaprcn AB 100, 200 
Epoxy CHS 1200, IGW 

Latexové vulkanizační 
lepí tilo 
Regum 6238 
Rotaplast FR 10 

201 


Výrobce 

Matador Bratislava 

Matador Bratislava 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Osti nad Labem 

Rubena Náchod 

Matador Bratislava 
Rohoplast. Praha 




Samovulkanizaéni roztok Matador Bratislava 
6215 

Tmel L ->003 Barvy a laky Praha 


534. Spojováni pryže s papírem 

Spojovací prostředky lze připravit podle receptury Čís. 678, 679, 680. 
683 a 686. Komerční lepidla jsou lato 

Název Výrobce 

Rezolvan PV 30 Rohoplast Praha 

Robinol Moravské lihovary a škrobáray Brno 

Kultex pasta Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nad Lubem 

Regum 62-38 Matador Bratislava 


535. Spojování pryže s PVC 

Je možné připravit lepidlo podle receptury Cis. 683 nebo použit pro¬ 
středky komerční, které mají adhezivní schopnosti pro oba tyto materiály. 

Název Výrobce 

Alka fen Matador Bratislava 

Alkapren A 50 Matador Bratislava 

Regum 6238 Matador Bratislava 

Vukolep RS 1, R8 2 Svil Gottwaldov 

Vukoplast Svit Gottwaldov 


536. Spojování porcelánu a keramiky 

Pro tento účel lze doporučil lepidlo o tmely uvedené v recepturách 

pod fis. 632. 633. 63*1. 635, 636. 637. 638. 639. 669, 670. 671. 676, 678. 
679,683 a 686. 

Komerční prostředky jsou 

Název Výrobce 

Alka fen Matador Bratislava 

Alkapren AB 100, 200 Matador Bratislava 

Dispercoll Rohoplast Praha 
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Epoxy CHS I2 r 1200. 1600 Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Úst.1 nad Labem 

Polyester CHS 101, 104, Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

105, 108 líští nad Labem 

Eprosiny T 01, 02 Chemická výroba města Plzně 

Kanagom Chemoplaat Brno 

Lepidlo L 171 Fatra Napajedla 

Regum 6238 Matador Bratislava 

Mirofix Rohoplast Praha 

Nitrolak lepicí C 1123. 1124 Barvy a laky Praha 

Rezolvan P 30 Rohoplast Praha 

Sóla krvi B VGHZ Synthesia Senitin 

Tmel L 5000 Barvy a laky Praha 

Retenoly 1,2,4 nebo 7 Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústi nad Labem 


537. Spojování kamene a kameniny 

Vhodná lepidla a tmely je možné připravit podle receptur řís. 669, 
670, 671. 678, 679. 6*3 a*686 nebo průmyslové vyráběnými prostředky 

Názeo Výrobce 


Alkapren AB 200 
Epoxy CHS 1001 

Polyester CHS 101, 1(M. 
105*, 108 

Eprosiny T 03,05.06, 
07. 010 
Rezolvan P 30 
Tmel L 5000 
Retenoly 1,2, 4, 5 a 7 


Matador Bratislava 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústí nad Labem 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Ústi nad Labem 

Chemická výroba města Planě 

Rohoplast Praha 

Barvy a laky Praha 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 

Úutí nad Labem 


538. Spojování stavebních materiálů 

Pro spoje menšího rozsahu je možné použít lepidla a tmely uvedené 
pro upojovóm porcelánu a keramiky, tvláttS 678, 633, a 686. Jelikož 
větSinou jde o porézní materiály, lze doporučit přimíšení plnidel (např. 
porcelánové moučky, mletého skla. kaolinu, křemeliny, uhličitanu vápe- 
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natcho apod.), která** přidávají na 100 % váhových základního lep,din 
v množství 30 až 120 %. p 

Komerční výrobky jsou tyto 


A 'čzev 

/Vlka přen AB 200 
Eprosinv T 03, 05, 00 , 
07, 10 
Lepidlo 171 

Rntenoly 1, 2,3,4. 6, 7 

Adhesivo MP-60 
Bakol 7501 

Balit A, N, FF 

Vitresin L' (tmel) 
Renofix /Intel) 


í 'jrobcf 

Matador Bratislava 
Chemická výroba města Plzně 

Fatra Napajedla 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Čiti nad Labem 

Urxovy návody, Valašské Meziříčí 
Barvy a laky, Praha 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu. Ostí 
n. Labem 

Chemická výroba města Plzně 
Styl Praha 


539. Spojování dřeva 


_ Nej různější předměty a dílce ze dřeva je možné spolehlivě spojit nejen 
běžnými lepidly na bázi kliku, dextrmu nebe kaseinu, která jsou dosta¬ 
tečné známa, takže není třeba .se blíže rozepisovat o jejich přípravě, ale 
i mnoha výtečnými průmyslovými výrobky, které se osvědčují i při 
lepení ve větším rozsahu nebo za neobvyklých podmínek 

Núl ™ Výrobce. 


Agu 

Alkapren AB 100 
Buxykol 
Bylopo 9 

Dispercolly (např. RT7.) 

Dukol 

Formit 

Formitol 

Epoxv CHS 12, 1200. 
1600 

PolvesUT CHS 101, 104. 
105, 108 

Latexové vulkanizační 
lepidlo (zvláště pra dřevo¬ 
třískové desky) 


Svit Gottwaldov 
Matador Bratislava 
Bučina Zvolen 
Rchuplast Praha 
Rohoplasl Praha 
CHZ W. Piccka Nováky 
Svit Gottwaldův 
Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Unii nad Labem 

Skolek pro chemickou a hutní výrobu 
Ostí nad Labem 
Rubena Náchod 
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Lepidlo FR 63, TF 3b, 70 
Regum 6238 
Rezol B 215, 115, E 
Koltex-pasta 

Rezol krezobvý 
Miroílx 

Nitrolak lepící C 1123. 

11*24, 1107 
Rezol van P 30 
Rotaplasl FR 10 
Tmel PVA DO 
Umacoly A, B, C, C 100, 
P, N 140 N 240, U, P 10 

Uracol 
Diakol 
Duvitax 
IJmakit C 


Bučina Zvoleu 

Matador Bratislava 

VCHZ Synthesia Semtín 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Csti nad Labem 

MG11Z Ostravit Ostrava 

Rohoplasl Praha 

Barvy a laky Praho 

Uohoplost Praha 
Rohoplast Praha 

GliZ VV. Placka Nováky 
VCHZ Synthesia Semtín 


CHZ VV. Piccka Nováky 

Chemko Strážské 
Duslo, Šala n. Váhom 
VCHZ Synthesia, Semtín 


540. Spojování kůže 


Kožené výrobky je inoiné lepit nebo i tmelit, pomocí prostředků při¬ 
pravených podle receptur čís. 678, 679. 680, 683 a 686 nebo použitím 
komerčních lepidel 


Název 

Ago 

Alkafen 

Alkapreny AB 50 

Batex 

Dispercolly 

Formit 

Pornu tul 

G 38 

Epoxy CHS 12, 1200, 160) 

Polyester CHS 101, 104, 
105, 108 

Knnagom 

Kohesan 

Koltex-pasta 


Výrobce 

Svit. Gottwaldov 

Matador Bratislava 
Matador Bratislava 
Svit Gottwaldov 
Rohoplast Praha 
Svit Gottwaldov 

Svil Gottwaldov 

Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
Ostí nad Lnbom 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
Csti nad l-abem 
C.hemoplnst limo 
Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Csti nad Labem 
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Lepidlo TF 35, 70 BuČina Zvolen 

Obuvnická pryž Závod 29. augusta Partyzánské 

Plexitmel Rohoplast Praha 

Robiuol Moravské lihovary a Škrobámv Brno 

Nitrolak lepicí C 1123 Barvy a Uky Praha 

Rezolvau P 30 Rohoplast Praha 

Svitex Svit Gottwaldov 

Tmel L Barvy a hky Praha 

Tmel PVA 50 CHZ W. Piecka Nováky 

Umacol A, M 3, N 140, VCHZ Synthcsia Semtín 

N 240, P 10 

Vukolep RS 1, RS 2 Svit Gottwaldov 

Vukoplast Svit Gottwaldov 

llnipren B Rohoplast Praha 


541. Spojování koženky 

Nejde-li i> velké spoje s požadovanou velkou pevností, ke koženky všech 
typů lepit jednak lepidly doporučenými pro spojování krt že (zvláště pro¬ 
středkem podle receptury čís. 686), jednak speciálními promyslovými 
lepidly 

Název Výrobu 


Polyester CHS 101, 104. 

105, 108 

Kaxiagoni 

Plastofix 

Regnm 6238 

Rezolvan P 30, PV 30 
Solakryl B 
Vukolep 

Vukoplast G 200, PC 


Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nu Labem 

Chemoplast Brnu 

Rohoplast Praha 

Matador Bratislava 

Rohoplast Praha 

VCHZ Synthesia Semtín 

Svit Gottwaldov 

Svit Gottwaldov 


542. Spojování textilu, tkanin a plsti 

Tyto materiály jo molné lepit přípravky vyrobenými podle receptur 
tis. 678, 679, 680 nebo 680. Pň spojováni plstěných hmot je výhodné 
použít lepicí prostředky koncentrované, tzn. ne příliš rozředěné rozpustidly 
obsahující plnidlo. Komerční lepidla jaou 
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Název 
Ago 
Alka fen 
Batex 
nispercolly 

Formit 
G 38 

Fipoxy CHS 12, 120o, 160O 

Polyester CHS 101,104, 

105, 108 
Kanagom 
Kohesan 
Koltex-pastu 

Obuvnická pryž 

Plexilmel 

Robino) 

Regum 6238 

Nitrolak lepicí C 1124. 1107 

Rezolvan PV 30 

Svitex 

Sóla krvi B 

Tmel L 

Tmel PVA 50 

Umacol M 3. P, N 110, 

N 240, P 10 
Vukolep RS 1, RS 2 
Vukoplast. 


Výrobce 

Svil Gottwaldov 
Matador Bratislava 
Svit Gottwaldov 
Rohoplast Praha 
Svit Gottwaldov 
Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou n hutní výrobu 
Ostí nad Labem 

Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
Osli nad Labem 
Chemoplast Brno 
Svit Gottwaldov 

Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
Ostí nad Labem 
Závod 29. augusfca Partyzánské 
Rohoplast Praha 

Moravské lihovary a škrokárny Brno 

Matador Bratislava 

Barvy a laky Praha 

RohopIasL Praho 

Svit Gottwaldov 

VCHZ Synthcsia Semtín 

Moravské lihovary a Škrobárny Brno 

CHZ W. Piecka Nováky 
VCHZ Synthesia Semtin 
VCHZ Synthesia Semtín 
Svit Gottwaldov 
Svit Gottwaldov 


543. Spojování papíru a lepenky 

Mimo známá lepidlo škrobová, dcxtrinovó, ěkrobodextrinová, kliková 

a kaaeinnvé je možné také použít, zvláště pro vodovzdorné spojení pro¬ 
středky vyrobené podle receptur cis. 678, 679, 680 a 686. 

Komerční lepidla jsou tato 


Název 

Ago 

Bylepo 1-AH, IK 

Dispercolly 

Dukol 


Výrobce 

Svit Gottwaldov 
Rohoplast Praha 
Rohoplast Praha 
CHZ W. Piecka Novák v 
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Polyester CHS 101, 104. 
105, 108 

Igetex 
KMC lepidlo 
Kenagom 
Koltex-pasta 

Regum 0238 
Rias KM M2 (i pro 
pergamen a olejový papír) 
Rezol kře/.olový 
Nitrolak lepicí C 1123, 

1107 

Rezolvan P 30 
Ruhinol 
Solakryl B 
Umacol A, C 100, C, 

N 140, B. P 10, P, N 240 

Sloviol P, R 

Pely fix (též na lepeni na 

e .vety lén) 

vosa T20, TN20, TS20 
iitipol (též k lepení na 
liljuik, sklo a termosety) 


Spolek pro chemickou a kutní výrobu 
Ústi nad Labem 
Hohoplal Praha 
Lovosa Litoměřice 
Chemoplast- Rrno 

Spolek pro chemickou a Imtnl výrobu 
Ostí nad Labem 
Matador Bratislava 
llruchorno Praha 

MCHZ Ostravit Ostrava 
Barvy a laky Praha 

Rohopiast Praha 

Moravské lihovary a Skrobárny Brno 
VGHZ Synthcsia Semtín 
VCHZ Synthcsia SemUn 

Chemické závody W. Piecka, Nováky 
Rohopiast Praha 

Severočeské chemické závody Lovosice 
Rohopiast Praha 


544. Spojování korku 

Lze použít lepidla podle receptury čís. 678, f»79, 680, 686, popřip. též 
plněná mletým korkem anebo průmyslově vyráběná 

Název Výrobce > i 


Alkařen 

Dentacryl 

Igetex 

KMC Lepidlo 
Kanagom 
Reguin 6238 
Míro fix 

Nitrolak lepicí C 1124. 
1107 

Rezolvan P 30, PV 30 


Matador Bratislava 
í>ental Praha 
Rohopiast Praha 
Lovosa Litoměřice 
Chemoplast Brno 
Matador Bratislava 
Rohopiast Praha 
Barvy a loky Praha 

Rohopiast Praha 
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Tmel PVA 50 
Umacol B 

Trimeto (též nn dřevo) 


C11Z VV. Piecka Nováky 
VCIIZ Synthesia Semtín 

Chemko Strážské 


545. Spojování vulkánfíbru 

Jc možné použit lepidla podle receptury čís. 678, 679, 680 a 680. Lze 
doporučit tyto komerční výrobky 

Název Výrobce 

Epoxy CIIS 12, 1200, 1600 Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nad Labem 
Rezolvan P 30 Rohopiast Praha 

546. Spojováni galalltu 

Ualalit (umělá rohovina, laktoid, argolit), syntetická hmota — pro- 
toinplast, vyráběná na bázi mléčného kaseinu se lepí nejlépe hustým 
vodným roztokem rozvařeného práškového lepidla Finmis dodávaného 
Řemeslnickými potřebami. 

547. Spojování celofánu 

Lze provádět lepidly podle receptury 672 a 673 nebo komerčními druhy 

N ázeo Výrobce 

Kanagom Chemoplast Brno 

Rezolvan P 30 Rohoplaat Praha 

Rias M 2 Druchema Praha 

Sloviol P, R Chemické závody W. Piecka Nováky 

548. Spojováni celuloldu 

Pro spojováni celuloidu a nitrofihuů či fólií je možné použit prostředky 
podle receptury čís. 678, 679, 680. 686. Lze doporučit tato průmyslově 
vyráběná lepidla 

Název Výrobce 

Kanagom Chemoplast Brno 

Rezolvan P 30 Rohopiast Praha 

Duvilax (též pro spojování Duslo, Šala n. Váliorn 
sc dřevem) 
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549. Spojováni acetyIcelulózových fólii a filmů 

Potřebné lepidlo lze připravit podle receptur čte. *178, 879, 680, 685 
□ebo komerčního přípravku Rczolvan P 30 vyráběného Rohoplastem 
Praha. 


550. Spojování Umaplexu se sklem a keramikou 

Umaplex či plexisklo je možné spojoval pomoci lepidel Solacrylu U 
nebo Umacolu M, které vyrábí VCHZ Synthesia Semtín. 


551. Spojování Umaplexu s PVC 

Je možně použít bud lepidlo pro PVC (napf. roztoky chloiovanélio PVC 
v metylěnchloridu opotí. — viz 494) nebo Umacolu M (výrobce VCHZ 
Synthesia Semtín) a lepidlo L 20 (Fatra Napajedla). 


552. Spojování Umaplexu s kůži, textilem, dřevem, papírem 
nebo korkem 

K lepení se používá bud roztok práškového plexisklu ~ Umaplex 
(prášek se vytvoř: nepilováním, z hoblinek nebo z malých kousků) 
v chloroformu či v ledové kyselině ociové, nrho komerční Plexitmel A 3 
(Rohoplast Praha) a Solacryl R (VCHZ Synthesia Semtín). 


553. Spojování Umacartu a Chemokartu s podkladem 

Umacart jc vrsLvená dekorační liuiota na bázi ctlulózových listů na¬ 
sycených fenolickou a mcJaminovou pryskyřicí. 

Chemokart je rovněž vrstvená hmota vyráběná z papíru impregnované¬ 
ho krczollormaldehydovou pryskyřici. 

Oba tyto krycí materiály se přilepuji zdrsněnou stranou na podkladové 
hmoty, což nejčastěji bývá dřevo, a to latovka, překližka, dřevotřískové 
de*ky nebo zdivo, kovy či plasticko hmoty. 

K lepeni se mohou použit různé kascinové klihy, dále přípravek podle 
receptury 683. nebo komerční prostředky: 
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/V ázev Výrobct 

Datcx Svit Gottwaldov 

Epoxy CHS 12, 1Ž00. 1600 Spolek pro chemickou a huLní výrobu 

Ústí nad Labem 

Uinucol li. C VG1IZ Synthesia Semtín 

Vukolcp Svit Gottwaldov 

Vukoplast Svit Gottwaldov 


92 . Epoxidové pryskyřice 

V současné době jsou v našem průmyslu nej rozšířenějším druhem epo¬ 
xidových pryskyřic produkty vzniklé alkalickou kondenzací dionu b opi- 
chlorhydrinen. Při vzniku těchto produktů probíhají smíšené reakce, 
založené na postupně se střídajících procesech — adici a kondenzaci. 
Podle vzájemného poměru obou základních složek vznikají pryskyřice 
s různou velikosti makromolekulárního řetězce, což podstatné ovlivňuje 
jejich celkové vlastnosti. Z hlediska chemické příslušnosti patří epoxidové 
pryskyřice mezi tvrditelné plastické hmoty (termosety), které zahříváním 
přecházejí nevratné do tuhého a nerozpustného stavu. 

Před vytvrsenim mají pryskyřice vzhled viakózní kapaliny nž tuhé 
hmoty a jsou rozpustné v organických rozpouštědlech, alkoholech apod. 
Výhodné vlastnosti získají už po vytvrzení, které nastane přidáním 
určilého dílu tvrdidla a popříp. i urychlovače. Tato vytvrzovací činidla 
reagují s epoxidovou skupinou — pryskyřice polymeruje bez vzniku 
zplodin. 

Epoxidové pryskyřice mají po vytvrzení velkou mechanickou pevnost, 
malé smrštěni, velkou houževnatost, dobré dielektrické vlastnosti a zcela 
vyhovující lepeluou * chemickou odolnost. Podle jednotlivých typů jsou 
stálé při teplotách —30 až -f-150 e C. Některé se vyznačují té/, dobrou 
elaetičnostf. Ty jsou vhodné pro výrobu nátěrových hmot. Na základě 
skutečně mimořádných vlastnosti se epoxidové produkty v priori uplat¬ 
ňují v širokém měřítka ve všech průmyslových odvětvích a značnou měrou 
zvláště v průmyslu elektrotechnickém, kde slouží např. k zalévání sou- 
Části, odléváni dílců, jako cloktroizolační materiál, k výrobě vrstvených 
materiálů (laminátů) apod. 

Lid pryskyřice lze před vytvrzením plnit, různými plnivy, z nichž se 
doporučuji zejména mletý tavený křemen (dodává Skleněná bižutérie 
n. p., Jablonec nad Nisou), dále jemně mletý kaolín, skleněná moučka, 
kysličník hlinitý, mletý vápenec. hliníkový prášek, jernné železné piliny, 
azbestové moučka atd.). 



Lepidla nu podkladěepoxidových pryskyřic se vyznačuji dobrou adhezi 
i kohezi a mají vynikající schopnost lepit, různé kovy, sklo, pryž, porcelán, 
t>«tpir, dřevu a umělé hmoty (mimo PYG, polyetylén, polystyren). 

V ČSSR vyrábí epoxidové pryskyřice n. p. Spolek pro chemickou a hutni 
v v robu v Ostí nad Labem, který své výrobky označuje Epoxv CHS 
a číslem od 12 do 2400. 

Výrobcem jsou k základním pryskyřicím dodává na i tvrdidla. Pro 
vytvrzováni za studená (za normální teplaly 25 °C nebo inirně zvýšené 
.!<» 80 U C) jsou •«» zejména: 
tvrdidlo P 1 dietylénlriamin 

tvrdidlo P 2 dipropyEutrianiin 

tvrdidlo P 3 trielyléntetrarttm 

tvrdidlo L 190 aminonmid 

tvrdidlo KP I monokyanát dietylénlriaminu 

tvrdidlo KP 2 dikyanól dietyléntriaminu 

Pro vytvrzování za teple až horka (80 až 200*0) jsou vhodná tato 
tvrdidla: 

tvrdidlo F 1 flalanhydrid 

tvrdidlo F 3 euteklická směs F l a F 2 

tvrdidlo I.) dikyandiaiúid 

tvrdidlo DDM diaminodifenylioetan 

tvrdidlo M metafenylendiamin 

tvrdidlo MA mpleinanhydrid 

Nově typy tvrdidel 
Aminoamid CHS D 500 

Žluté až hnědavé tekuté tvrdidlo na bázi aminoamidu s obsahem 
volných alifatických polyamidů, vhodné pro vytvrzováni epoxidových 
lepicích, tmelících o licích pryskyřic o plastbotonů. 

Oproti alifatickým polyaininům, které se běžné používají jako tvrdidla 
do epoxidových pryskyřic, má tyto přednosti: 

a) menši dráždivoat na pokožku, 

b) dávkováni k základní pryskyřici je v příznivějších poměrech. 

c.) rozmezí pro dávkování je širší, 

d) doba zpracovatelnosti se prodlužuje, 

e) působí částečně též jako změkčovatílo. 

S hlavními typy epoxidových pryskyřic se misi v těchto poměrech — 
na 100 váhových dílů základní pryskyřice so přidá u 
Epoxy CHS — 15 až 40 váhových dilů tohoto tvrdidla 
Epoxy CHS 1100 — 33 
Epoxy CHS 1200 - 23 
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Epoxy CHS 1211 - 22 - s 0.5 v. d. P katalyzátoru í. (viz 562) 

Epoxy CHS 1505 — 40 

Epoxy CHS 2100 - 22 - s 0,5 v. d. P-katalyzétoru I. 

Epoxy C1IS 2200 — 22 — s 0.5 v. d. P-katalyzótoru 1. 

Retcnol 2 — 20 

Tvrdidlo MDA-P 

Tuhá směs dinrninodifcnylcnmetanu a makromolekulám! am ino forma I- 
dehydové pryskyřice, hnědavé barvy. 

Používá se k vytvrzování nízkomolekulórnieb epoxidových pryskyřic 
za zvýšené teploty. Směsi těchto pryskyřic moji při teplotě kolem 80 C C 
dostatečnou životnost a jsou dobře zpracovatelné. 

Tvrdidlo MDA-P se nejprve zahřeje na zmíněnou teplotu a v roztave¬ 
ném sfavu se teprve přidá k pryskyřici rovněž ohřáté, avšak jen na 50 
ni 60 e G. Nedoporučuje veuk, aby hotová smět míla teplotu vyšší než 
80 C G, její zpracovatelnost činí asi 20 min. 

Pryskyřice typu Epoxy CHS 110 nebo 15 v množství 100 váhových 
dílů se misi s 30 váhovými díly tohoto tvrdidla Vytvrzeni nastává při 

110°C za dobu 3 Vah nebo při 140 až 150 °C za 2 h. 

Zvláště výhodným je toto tvrdidlo pro odlévad a lisovací hmoty speciál¬ 
ního použiti v elektrotechnickém průmyslu, např. pro výrobu transfor¬ 
mátorů s kruhovým jádrem (pro kontinuální nastavováni střídavého 
napětí) apod. 

Tvrdidlo CHS 8 

Černohnědý roztok aromatického aminoamidu v organickém rozpou¬ 
štědle. Slouží jako tvrdidlo nej různějších typů epoxidových pryskyřic 
(lepicí, líci, nátěrové 1 tradici) při normální teplotě. Froti alifatickým 
aminům (např. tvrdidlu P 1 ) má toto tvrdidlo mnoho výhod: 

a) nedráždivé výpary s nepatrnými toxickými účinky, 

b) širší mísící tolerance, 

c) delší doby zpracovatelnosti s na míšený mi pryskyřicemi. 

d) způsobuje vyšší elasticitu výtvrzených pryskyřic a lepši přilnavost 
i k vlhkým základním hmotám. 

S některými hlavními druhy epoxidových pryskyřic se misi v množství 
{na 100 váhových dílů základní pryskyřice) 
u Epoxy CHS 15 — 60 váhových dílů tohoto tvrdidlu 


Epoxy CHS 1/4 - 

60 - 15 

Epoxy CHS 1200 

-33 

Epoxy CHS 1505 

- 50 

Epoxydehet CHS 

1/4 KU - 

Retenol 2 

- 30 

Retcnol 6 

- 30 





Mimo tvrdidla je možné k epoxidovým pryskyřicím přidávat ještě 
Izv. „Urychlovače". Jsou to látky podstatné urychlující vlastni chemické 
reakce, které probíhají při vytvrzováni pryskyřic. 

Nejvíce používané jsou tyto typy: 

Urychlovač £ 1 

Bílá, postovitá smés dibwiroylperoxidu a ítalátového zinčkčovadla. 
Používá se převážné při vytvrzováni epoxidových pryskyřic Kpoxy CHS 
2100 a 2200 při normální teplotě. Doporučuje sc urychlovač E 1 nejprve 
rozmíchat s malým množstvím základního epoxidu a takto získanou 
směs přidat k ostatní pryskyřicí. Složky ee dobře promíchají a pak teprv** 
se přidává příslušné tvrdidlo. 


Urychlovač E II 

Čirý, nažloutlý roztok trietanolaminu v monoetylénglykolu. Slouží 
k urychleni vytvrzovaci reakce zolévacích epoxidových pryskyřic, hlavně 
typu Epoxy CHS 15, 13 1/8 a 2000, Urychlovač E II. se misi se základními 
pryskyřicemi těsně před přidáním tvrdidla. 


92.1 Běžné typy epoxidových pryskyřic a jejich použití 
554. Epoxy CHS 12 

Žlutohnědá bezrozpouštědlová pryskyřice je tvrditelná za normální 
i zvýšené teploty. Vytvrzeni za studená nastává po smísení 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
6,5 váhových dílů tvrdidla PÍ 

Při spojováni materiálu bez použití tlaku je možno přidat k pryskyřici 
předem zahřáté na 80 °C ještě zmokčovadla (dibutylftalát, trikresyl fosfát), 
a to maximálně 20 %. Spoj Um získá po vytvrzeni na elasticitě. 

Plnidla sc mohou použit až do výše 50 % objemu použité pryskyřice. 
Po na míšení pryskyřice s tvrdili lem a případně plnivem, které »e rozetře 
s pryskyřicí dříve než se přidá tvrdidlo, je nutné zpracovat pryskyřici 
do jedné hodiny, jinak počne tuhnout. 

Tento typ epoxidové pryskyřice lze též mísit, s různými reaktivními 
rozpouštědly, napr. se styrenem, čímž vzniknou směsné polymery vynika¬ 
jících ehktroizolačnich a mechanických vlastností. Vytvrzovaci doba je 
závislá na teplotě vytvrzováni. Doporučují se tyto hodnoty 


Vyfarzotmci doba 

Vytvrzovaci 

48 hodin 

20 °C 

10 hodin 

50 °C 

5 hodin 

80 °G 

60 minut 

ioo°c 


Vytvrzený spoj má značnou mechanickou i chemickou odolnost. Odolává 
výkyvům teploty od —30 do -}*60 '-'C, krát kodobé snese i teplotu +100 °C. 

Tato pryskyřice se používá převážně jako lepidlo na různé materiály. 
Plochy určené k spojováni musí být dokonale čisté, odmaštěné, případně 
zdrsněné (broušením, pilováním, smirkováním). Pryskyřice se nanáší 
tyčinkou, Špachtli, Štětcem nebo stěrkou. Na hladké povrchy se klade 
jen na jednu stranu, na nerovné materiály na obě strany. Nejvýhodnější 
vrstva pryskyřice je asi 0,1 mm. Lepené součásti se zajistí při vytvrzování 
proti posunuti o popřip. sc zatíží. Tímto lepidlem lze spojovat železo, 
barevné kovy, hliník, lehké slitiny, pryž, dřevo, sklo, porcelán, vrstvené 
materiály, některé termosety (nelepí PVC, polyetylén, polystyrén, teflon). 

Epoxidové pryskyřice Epoxy CHS 12 lze též použit jako licí pryskyřice, 
vytvrzované za tepla. V tom případě sc používá tvrdidla F I. Vytvrzovaci 
systém (vytvrzovaci teplota a doba) je podobný jako u pryskyřice Epoxy 
CHS 2000. 


555. Epoxy CHS 110 

žlutohnědá sirupovitá látka bez rozpouštědel, lze ji vytvrzovat při 
normální teplotě i za tepla. Lepicí pryskyřice se připraví smísením 
100 váhových dílů základní pryskyřice Epoxy CHS IIO 
11 váhových dílů tvrdidla P i 

Vytvrzováni probíhá bud při normální teplotě M až 24 hodiny, nebo při 
teplotě 100 °C 1,5 až 3 hodiny. 

Vytvrzená pryskyřice je velmi odolná proti vlhkosti a chemickým 
vlivům a různým olejům. Má rovněž vynikajíc! dielektrickó a mechanické 
vlastnosti. 

Kromě uvedeného tvrdidla P1 je možné tuto pryskyřici vytvrdit 
i dalšími tvrdidly, aapř. KP 1, KP 2, L 190. L 190 D. M, A 85 podle 
následujících předpisů 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
45 váhových dílů tvrdidla A 85 

Hmota má velmi dlouhou lepicí životnost (1 až 2 dny) a větší odolnost 
za tepla. 

Velkou pevnost ve smyku (jako Epoxy 1001 vytvrzené nad 100 °C) 
a velmi dobrou odolnost, za tepla má směs 


m 



100 váhových dílů základní pryskyřice 
14 váhových dílů tvrdidla M 

Vytvrzováni probíhá při poničme nízké vytvrzovací teplotě 50 Ů C. 

Pro lepení a tmeleni v automobilovém a leteckém průmyslu se používá 
100 váhových dílů základní pryskvřice 
160 váhových dílů tvrdidla t. 100 D 

Toto lepidlo má velmi dobrou pevnost v ohybu a není třeba udržovat 
přesný poměr tvrdidla k pryskyřici jako při míšeni s tvrdidlem P 1. 
Připravuje sc jeho baleni v tubách, kdy postačí smísit proužky obou 
složek předepsané délky. 

Licí pryskyřice se získá smísením 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
60 váhových dílů tvrdidla F1 

Zpracovává a vytvrzuje se při teplotě 120 až 140 °G. Je možné použit 
též směsi 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
65 váhových dílů tvrdidla F 3 

která so zpracovává o vytvrzuj® při teplotě nad 80 °G. Tot<> tvrdidlo z ří¬ 
ji Stu je dostatečně dlouhou licí životnost směsi. Významné je též použití 
směsi připravené za teploty 80 °C ze 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
16 až 18,5 váhových dílů tvrdidla M 

Získané směs může sloužit mimo zalévael účely také k výrobě laminátů 
a vytvrzuje se při 200 °C po dobu 2 hodin. 

K pryskyřici Epoxy CHS 110 je možné přidal 150 až 300 váhových 
dílů, což je velmi výhodné cenově při zpracováni větších množství. 
Je možné přidávat i barevné pigmenty (vhodné pro laminován:). Pri 
výrobě laminátů se používá tét azbest, juta, papír a nylonová tkanina. 
Při přimíšeni plnidel se přidá tužidlo až po řádném rozmíchání plniva. 
Plniva snižují smrštivost a zvyšuji tepelnou odolnost i tvrdost.. 

Lepidlo Epoxy CHS 110 se v průmyslové praxi používá velmi často. 
Jako lepicí pryskyřice se používá pro spojování rozličných druhů mate¬ 
riálů (obdobně jako Epoxy 1200). Ve formě licí pryskyřice slouží převážně 
v elektrotechnice (zaléváni cívek, výroba izolantů, ochranné povlaky 
vodičů apod.) a strojírenství. Dále se používá k výrobě vrstvených materiá- 
ů (skelných laminátů). 


je k pryskyřici dodáváno práškové tužidlo, kterého se přidává 5 váhových 
dílů na 100 váhových dílů rozdrcené práškové základní pryskyřice. Nej¬ 
výhodnější je použit tuto pryskyřici v podobě acetonového roztoku libo¬ 
volné hustoty podle použili a potřeby, který se musí těsně před upotře¬ 
bením řádně promisit a rozetřít. Plniva lze přidat v množství 30 až 40 %. 
aniž je Um ohrožena pevnost spoje. 

Plochy určené k spojování dobře očištěné a odmaštěné je nutné předem 
vyhřát na teplotu 100 až 120 °C. Potom se nanese (poprášením nebo po¬ 
třením) vrstvička pryskyřice, která sc teplotou předmětu roztaví a po¬ 
kryje celou plochu. Použijc-li se roztok epoxidu v acetonu, nanese se 
pryskyřice Štětcem nebo stěrkou a předměty se nechají 2 až 3 hodiny 
schnout na vzduchu za normální teploty a palc '.10 minut v sušárně, až se 
všechno rozpustidlo odpaří. Plochy pokryté pryskyřici se spoji dohroma¬ 
dy, aby k sobě dobře přiléhaly, a zatíží se tlakem asi 0,2 kp/cm*. Ne¬ 
výhodnější HoušCka vrstvy pryskyřice je 0,1 mm. 

Optimální vytvrzovací doba a teplota je 1 hodina při 180 °C. V násle¬ 
dujícím přehledu jsou uvedeny jiné možnosti vytvrzování, nesmí však 
být překročena hranice pod 110*0. 

Vylorzovacl dobo Vytvrzovací teplota 


48 hodin 110°C 

24 hodin 120 °C 

15 hodin I30°C 

7 hodin 140 “C 

2* jz hodiny 1 G 0°0 

1 hodina 180 °C 

30 minut 220 °C 

10 minut. 250 °C 

5 minut 280 °C 


Vytvrzený spoj má velmi dobré mechanické a elektrické vlastnosti, 
vzdoruje řadě rozpustidel, olejům i vodě a odolává rozdílům teploty od 
-60 až do +60 °C, krátkodobé i +100°C. 

Tato pryskyřice sc používá téměř ve všech průmyslových odvětvích. 
Slouží převážně pro spojování oceli. Želem, hliníku n jeho slitin, keramiky 
barevných kovů, slila, porcelánu o jiných materiálů, které je možné bez 
nebezpečí zahřát nad 120 °C. 


556. Epoxy CHS 1001 

Pevná, žlutohnědá pryskyřice, tvrditclná jen za tepla. Většinou je 
tato pryskyřice dodávána jako tzv. jednokomponentní lepidlo, t j. v kusové 
dodávané pryskyřici je. již přimíšeno příslušné tužidlo. V jiném případě 


557. Epoxy CHS 1002 

Je to obdobný typ epoxidové pryskyřice jako Epoxy CHS 1001, avšak 
s vyšším bodem měknutí. Používá se jako jednokomponentní lepidlo 
a vlastnosti i podmínky zpracování jsou stejné jako u předchozího typu. 
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558. Epoxy CHS 1003 

Dolii obdobný typ jako Epoxy CHS 1001, tentokrát se Vfiak k základní 
pryskyřici dodává tužidlo zvlášť. Vlastnosti tohoto lepidla nejsou tak 
výhodné jako u předchozích druhů. Tvrdidlo se přimísí k pryskyřici 
zahřáté asi na 120*0, a to 5 váhových dílů tvrdidla na 100 váhových 
dílů základní pryskyřice. Po dobrém promíchání so nanáší horká prysky¬ 
řice na plochy vyhřátá nn 120 C C. Vytvrzování se děje stejným způsobem 
jako Epnvy CHS 1001. 



559. Epoxy CHS 1200 


lato pryskyřice, často používaná k lepeni, je žlutohnědá, sirupovitá 
látka. Tvrzeni lze provádět za normální i zvýšené teploty. Vy tvrzení na¬ 
stává po smísení 

100 váhových dílů základní pryskyřice Epoxy 1200 
6,5 ai 7 váhových dílů tvrdidla P 

Plnidla se mohou použít do 50 % {předem dobře vysušená). Jejich 
použiti je velrni výhodné, vzhledem k tomu, že zlepšují mechanickou 
pevnost spoje a snižuji náklady. 

Rozmíchaná pryskyřice s tvrdidlem počne po 1 hodině tuhnout. V této 
době je nutné ji zpracovat. 

Materiál určený k lepení se musí dokonale očistil, odmastit, popřlj*. 
zdrsnil. Pro spoj je ideální vrstva 0,1 mm. Po dobu tvrzeni je výhodně 
součástky zajistit proti posunuli. 

Vytvrzováni lze provést při různých teplotách, nejvhodnějfil je 100 °C 
po dobu 1 hodiny. Jiné vytvrzovali teploty j Casv jsou 


Vylvrzovacl doba 
48 hodin 
10 hodin 

5 hodin 
60 minut 
30 minut 


Vylorzooucl teplota 
20 °C 
50 °C 
80 °C 
100 °C 
120 °C 


Spoj po vytvrzeni odolává mechanickému namáháni i chemickým vlivům 
(kyselinám i louhům), bez změn snese rozdíly teploty od —30 tl do -p 60*C. 
krátkodobě i -f!00°C. 

Používá se jako nejvliodnější lepidio různých materiálů bez použití 
tlaku. Pomocí Epoxy CHS 1200 je možně lepit železo, ocel, hliník, lehké 
slitiny, barevné kovy. sklo, porcelán, vrstvené materiály, kůži, textil, 
pryž, dřevo, lisované hmoty, plastické hmoty (termosety) mimo termo¬ 
plastů (PVC,, polyamid, polyetylén, polystyren, teflon). 


Ma-li se zvětšit u vytvrzenclio spoje pevnost ve střihu, je možné smísit 
pryskyřici s jiným typem tvrdidla, a to podle předpisu 
100 *váhových dílů základní pryskyřice 
II až 13 váhových dílů tvrdidla KP 1 
Na míšená pryskyřice má s tímto tvrdidlem delší lepicí životnost, asi 
2 hodiny. Vytvrzuje se při 20 *G zo dobu 4 dnů, nebo při 50 °C za 24 
hodin. Používá se hlavně v elektrotechnice a strojírenství. 

Ještě větší pevnost ve střihu má směs 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
21 až 24 váhových dílů tvrdidla KP 2 
Lepicí životnost nainísené směsi je až 8 hodin. Vytvrzuje se nejvýhodněji 
,»ři teplotě 100 °C 1 hodinu, načež se teplota zvýší na 160 °C a vytvrzuje 
další hodinu. Při 120 °C je možné vytvrzovat po dobu 2 hodin. Tento druh 
tvrdidla je vhodný pro použití v lcUckém průmyslu. 

Houževnatější a pružnější lepicí směs s větší životností při normální 
teplotě (až 6 hodin) se získá smísením podle předpisu 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
80 až 90 váhových dílů tvrdidla L 190 
Základní pryskyřice se nejprve zahřeje no 50 až 70 °G, pak se přidá udané 
množství tvrdidla a směs se dobře promísí. Vytvrzuje se při teplotě 20 ’C 
jeden týden nebo při 50 °C 20 hodin. NejvýhodnČjsi je teplota 150 °C, 
kdy postačí jen 10 minut, nebo 120 ‘C za jednu hodinu. Používá se pře¬ 
vážně ve strojírenství a automobilovém průmyslu (vylrnelování karosérii). 

Zvýšenou odolnost vytvrzeného spoje vůči teplotě, velkou pevnost ve 
smyku a výbornou odolnost proti vodí niá směs 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
24 až 28 váhových dílů tvrdidla A 85 
Vyl vrženi nastává při 50 °G zn 20 hodin, při 120 °C za <Jvů hodiny nebo 
při 150 C G za 30 minut. Používá se hlavně pro lepení v elektrotechnickém 
průmyslu (má výtečné elektroirolační vlastnosti). 

Velmi dobrá odolnost vůči vroucí vodě n zároveň dobrá pevnost ve 
střihu a ve smyku, jakož i zvýšená celková odolnost za tepla se získá 
smísením podle předpisu 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
8 až 9 váhových dílů tvrdidla M 

Lepicí životnost je rovnéž prodloužena, a to ai na osni hodin. Nevýhodou 
tohoto tvrdidla je jeho tmavá barva. Vytvrzuje sc při 120 e C dvě hodiny, 
při 160 nž ISO °C jen jednu hodinu. 



560. Epoxy CHS 1210 

Jc novy typ pryskyřice tvrditelný za tepla i za studená. Způsob míšeni 
s tvrdidly a plnivy a použiti je stejné jako u Epoxy CHS 1200. Rovně/ 
vytvrzováni je shodné (teplota i doba). Vlastnosti po vytvrzení jsou však 
mnohem vvhodnČj&l; mojí jednak mechanickou pevnost ve smyku a ve 
střihu, jednak větší odolnost proti stárnuti. .Ido v podstatě o zlepSenV 
typ lepidla Epoxy CHS 1200. 


561. Epoxy CHS 2000 

Dodává se v žlutohnědých kusech, je to výhradně licí prnskyřicc «vrdi- 
telna za tepla. 

Vytvrzení nastává po smísení 

100 váhových dílů základní pryskvřicc (roztavené při teplotě 130 a? 

140 °C) 

-J5 váhových dílů tvrdidla F 1 nebo F ,J 
Licí životnost směsi s tvrdidlem F 1 je poměrně, krátká, při 130 °C činí 
jen 18 až 20 minut. Oproti lomu použije-li se tvrdidla F 3, prodlouží se 
životnost a?i o polovinu. 

Plnidla se mohou použit v množství až do 45 %. V tomto případě se 
přidá tužidlo až po promísenf pryskyřice s plnivem. 

Po důkladném promíscai ac odlévá do formy vyhřáté na 120X a vy¬ 
třené potřebným separátorcni (vytvrzený silikonový lak, silikonový olej 
něho vazelína). 

Vytvrzuje se nejvýhodněji při 130 °C po dobu 1 1 hodin. 

Jiné vytvrzoval čaev a teploty 


Vylvrzovaci doba 


Vijtvrzomct lepidla 


20 hodin 
10 hodin 
6 hodin 
3 hodiny 


120 °C 
140 °C 
160 X 
180 °C • 


562. Epoxy CHS 2100 

'l ato licí pryskyřice je světle žlutá, čirá sirupovitá kapalina, tvrditelná 
za normální i zvýšené teploLy. 

Vytvrzení nastává po smísení 

10D váhových dílu základní pryskyřice Epoxy *2100 

• 2 váhových dílů tvrdidla P 
0,5 váhového dílu urychlovače (bílá pastu nebo prášek) 

Licí životnost směsi je asi 2 hodiny. Uvedené doba, ve které jc U-oba 
pryskyřici zpracovat, se dá chlazením poněkud prodloužit. 

Vytvrzuje se za normální teploty za 10 hodin, avšak optimálních vlast¬ 
ností nabývá až po 8 dnech. Zuhřátlm lze vytvrzení urychlit: při 50 °(1 
trvá 10 Lotíin, při 100 X jen 00 minul. Při odléváni do forem je třeba 
opét použit separótor. 

Po vvtvrzeni jsou odlitky mléčně nebo žlutavé zabarveny, odolávají 
vodě, radě rozpustidel. zředěným kyselinám i louhům. 

Epoxy CHS 2100 se většinou používá k zaléváni a odléváni různých 
součásti bez použili tlaku, hlavně v elektrotechnickém průmyslu, a to 
k zaléváni cívek, jako izolace u komutátorů a stínících kroužků (zejména 
vhodné pro tropické prostředí). 


563. Epoxy CHS 2200 

Je to obdobná licí pryskyřice tvrditelná za normální i zvýšené teploty 
jako předchozí druh. Míšení s tvrdidlem a urychlovačem, jakož i další 
zpracováni jc zcela shodné. 

Výrobky odlité z této pryskyřice jsou po vytvrzení čiré, průhledné, coř. 
je velmi výhodné, zvláště pro některé elektrotechnické součásti (při výrobě 
měřicích přístrojů, transformátorů, pro zalévání cívek). 

Vlastnosti této pryskyřice jsou po vytvrzení lepil nož u typu Epoxy 
2100, hlavně eleklroizolační; rovněž chemická odolnost proti různým 
látkám jc mnohem větší. 


564. Epoxy CHS 2400 


Po správném vytvrzení odolává tato pryskyřice teplotám až do 13<J°C, 
dále zředěným kyselinám, hydroxidům, vodě a různým rozpustidlům. 

Používá se hlavně pro bezt.laké odléváni v elektrotechnickém průmyslu. 
S feroelektrickými plnidlv (baryumtitanát, rutil atd.) se používá jako 
dielektrikum pro kondenzátory. Dále slouží k výrobě izolantů pro vysoké 
napětí, k zalévání statorů pro motory, k výrobě svorkovnic r.tH. 


Tvoří polotuhou, žlutohnědou látku. Je to licí pryskyřice tvrditelná 
pouze za tepla. Její výhodou je možnost beztlakového zpracováni při 
nižších teplotách. Při normální teplotě je sirupovitá, od 60°C sc stává 
řídce tekutou. 

Vytvrzení nastává po smísení 

100 váhových dilů základní pryskyřice (zahřáté na 100 až 120 °C| 




52 váhových dílů tvrdidla F 1 nebo F 3 
l.icí životnost s tvrdidlem F 1 je značné malé, činí jen 85 až 90 minut 
při 100 °C. S tvrdidlem F3 je při Léto teplotě větší, až 390 minut. 

Plaidel lze přidat až SO % (zvláště. křemenné moučky, porcelánové 
moučky, grafitu). Při odléváni do forem je třeba opét formu natřít 
separétorem. 

Vytvrzováni probíhá při teplotě nejméně 100 °C po dobu *16 hodin. 
Další vytvrrovaci teploty o doby jsou tyto 


Vytvrzovaci doba 

V'alvrzooacl tep 

35 hodin 

110 T. 

25 hodin 

120 °C 

14 hodin 

140 X 

8 hodin 

160 °C 

4 hodiny 

I80°C 

2 hodiny 

200 °C 


Vlastnosti vy tvrzené pryskyřice u její vzhled jsou obdobné jako u Kpoxy 
CHS 2000, avšak vzhledem k poněkud vyšší kontrakci lze doporučit 
vytvrzováni při nižší teplotě. 

Použivá se hlavně k odléváni a zalévání různých součástí, většinou 
v elektrotechnickém průmyslu. 

565. Epoxy CHS 1/4 

Tento druh méně známé epoxidové pryskyřice je tvrditelný pouze za 
tepla. 

Vytvrzuje 86 po smísení 
100 váhových dílů pryskyřice 1/4 
35 váhových dílů tvrdidla F 1 

Směs se připravuje při 120 °G a doba zpracovatelnosti je při této teplotě 
asi 1 hodina. Vlastni vytvrzeni se provádí při 100 °li 24 hodin nebo při 
140 C C 10 hodin. S jiným druhem tvrdidla F 3 se mísí ve stejném poměru, 
rovněž při 120 °C. Doba zpracovatelnosti je asi dvojnásobná. Vytvrzuje 
sc při ÍOO °G za 22 liodin nebo pfi 140°C za 16 hodin. 

92.2 Nové typy epoxidových pryskyřic 

566. Epoxy CHS 1/8 

Světle hnědá, tuhá liči nemodifikovaná pryskyřice o střední molekulové 
váze, tvrditelná za zvýšené teploty. Aby mohlo vytvrzeni nastat, musí se 
dodržet tento postup: 
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100 váhových dílů základní pryskyřice 
se nejprve roztaví při 100 °G (nejlépe v nádobách indukčně vytápěných). 
Tovenina se pak zahřeje na 130 -4- 140 °G a přidá se 
35 váhových dílů tvrdidla F 1 

Želatinaěni doba dobře promíchaně směsi pryskyřice s tvrdidlem je při 
teplotě nsi 140 °C 90 až 12 min. Tuto dobu. při které lze provádět odlé¬ 
váni, je možné podstatně zkrátit přidáním 
0,1 až 0,4 váhových diiú urychlovače E2 
Pro zlepšeni mechanických, dielektrických a tepelných vlastnosti odlitků 
z této pryskyřice doporučuje se přidávat k pryskyřici 

asi 200 váhových dílů jemně mletého křemene, křemeliny nebo aerosilu. 
Namisená pryskyřice se pak vytrzuje při teplotě 100 až 200 ° C po dobu 
několika hodin. 

Licí pryskyřice Kpoxy CHS 1/8 se použivá převážně k beztlakéiuu 
i vakuovému odléváni nej různějších součásti a dílců zejména pro elektro- 
I ech nicky průmysl. 


567. Epoxy CHS 14 

Žlutohnědá, transparentní, sirupovitá nizkouiolekulárni pryskyřice bez 
modifikujících složek. Je tvrditelná za normální i zvýšené teploty. 
Vytvrzeni nastane po smísení 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
10 váhových dílů tvrdidla P 1 

Takto připravenou směs lze zpracovat ilo 20 až 25 min při nonnólnl 
teplotě asi *20°C. Vytvrzovaci doba je závislá na teplotě a doporučuji se 
následující podmínky: 

Vytvrzovaci dobo Vytvrzovaci teploto 

14 až 24 h 20 °C 

Tvarovou stálost při zvýšené teplotě, pevnost v ohybu rizem a nasáka¬ 
vost je možné zlepšit kombinacemi nižší a vyšší teploty a různé doby při 
jednom vytvrzovacím cyklu. 

Nejprve se 4h ponechá při 20 °C, po ukončeni se zvýši na 50 °C 
po 5 h 

nebo -í h při 20 °C, po ukončení se zvýší na 120 ’C 

na dobu 30 min. 

Tato epoxidová pryskyřice se v nej různějších průmyslových tul větvích 
používá především jako lepidlo nn různé materiály, dále k přípravě stěr- 
kovadch hmot, tmelů, plastbetonň apod. 
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568. Epoxy CHS 15 

lNizkornolohulárni pryekyřico, žlutohnědého znbarvuní, sirupovité kon¬ 
zistence bez modifikujících složek, která jc tvrditelná při normální i zvý¬ 
šené teplotfi po smísení 

1«X) váhových dílů základní pryskyřice 
10 váhových dilú tvrdidla I* 1 

Želatinaču! doba i vytvraovacl podmínky jsou shodné s předešlým typem 
Epoxy CHS 14 a rovněž tak lze (jako u tohoto druhu), zlepšit některé 
mechanické vlastnosti kombinacemi nižší a vyšší teploty během jednoho 
vytvrzováni. 

Pryskyřice Epoxy CHS 15 ve směsi a tvrdidlem P t slouží především 
k zaléváni, lepení, laminování, k přípravě štěrkováních tmelů a k zhoto¬ 
vováni nej různějších odlitků. 

Tuto pryskyřici lze však použít též smíšenou a jiným typem tvrdidla, 
a to 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
65 váhových dílů tvrdidla F 1 
0,1 až 0,5 váhových dílů urychlovače E 2 
Vzhledem k tomu, že tvrdidlo F 1 je pevná hmota je nutné jc nejprve 
roztavit aai při 125 °C (pozor, jc značně těkavé, je nutné pracoval s od¬ 
sáváním nebo v digestoři!) u v horkém stavu přidat k pryskyřici předehřáté 
na 120 °C. Natnísenou pryskyřici zahřátou asi na 140°C můžeme zpraco¬ 
vávat po dobu 8 až 20 Ji (podle možnosti urychlovače). 

Abychom zmonáili smrštěni p;-í vytvrzováni, můžemo rovněž přidávat 
plnidlo, nejlépe mletý křemen, které se ovšem srnísí se základní pryskyřicí 
ještě před přidáváním tvrdidla a urychlovače. 

Vytvrzováni probíhá při 120°C po dobu 20 h nebo při 140 °C 16 h. 
í J oužiji-li se však kombinované teploty, tzn. pri 120 C C po 6h a pak při 
150 5 G po dalších tíh, dosáhne se celkové vytvrzovaci doby jen ^hodi¬ 
nové. 

Takto namiscuá pryskyřice se používá převážně v elektrotechnice 
k odlévání a zalévání různých součástí a dílců a k jejich impregnaci. 


569. Epoxy CHS 1241 

Světic hnědý, čirý roztok modifikované pryskyřice v reaktivním roz¬ 
pouštědle. Vytvrzování probíhá pri normální i mírně zvýšené teplotě. 
Před zpracováním se musí smísit 

100 váhových dilú základní pryskyřice 

7 váhových dílů tvrdidla P 1 

0,6 váhových dílů P — katalyzátoru I 

m 


.Nejprve se k pryskyřici přidá uvedený katalyzátor. Po dobrém promí¬ 
cháni se do zcela zhomogeimovaué směsi teprve přidá tvrdidlo. Prysky¬ 
řice se 6amotným katalyzátorem lze zpracovávat do 2 dnů, je-li již při¬ 
míšeno tvrdidlo, jen do 30 min. 

Tuto pryskyřici je možné plnit např. kaolinem, grafitem, mletým ko- 
nindom. křemenem, porcelánovou nebo skelnou moučkou. Vytvrzováni 
probíhá po dobu 

7 dni pri teplotě 20 C C nebo 

po 2 h při teplotě 20 °G. po ukončeni se zvýší na 80 °G 

po 5 b. 

Epoxy CHS 1241 lze liž mísit i s jinými druhy epoxidových pryskyřic, 
jako např. Kpoxy CHS 1200, 1100 nebo 1505, a to v poměru 1 : 1. 

Používá se především ve výrobě laminovaných součástí, plastbetonů. 
lisovacích nástrojů o modelů ve strojírenství a k zalévání kovových sou¬ 
částí v elektrotechnice. 

Rctenoly 

Pod Unito názvem vyvinul«. p. Spolek pro chemickou a hutni výrobu 
v Oslí u. L. na základě naléhavých požadavků strojírenského průmyslu, 
stavebnictví a dalších průmyslových odvětvi nové výrobky na bázi 
epoxidových pryskyřic modifikovaných plnidly o rozpouštědly. Tyto 
výrobky umožňuji přímé aplikace na nejrůznčjších pracovištích, výrob- 
uícli linkách i v dílnách a laboratořích, většinou již bez dalších úprav. 

570. Retenol 1 

Značně visktízni paslovité hmoto, nažloutlé barvy. Vytvrzuje se při 
normální teplotě (nikoli však pod 15 °G) po smísení 

100 váhových dílů základní pasty 
8 váhových dílů tvrdidla P 1 

Dobře promíchaná směs se má zpracovat do 15 inin, doporučuje se 
proto vždy namísit jen takové množství, které se může najednou použit 
Lze použit té/, plnivo, např. křemičitý písek, kterého *e přidává asi 
200 váhových dílů na uvedené množství pasty. Konečných vlastností 
dosáhne Hetenol 1 až po 5 až 7 dnech. 

Heleno! 1 slouží jako Imelid hmota při izolaci a opravách nej různějších 
porézních matoriálů (keramika, stavební materiály, dřevo), déle též i su¬ 
chých kovů, skla apod. Nej vhodnější tlimštka nanášeného tmelu činí 
2 už 3 min. Díky fhixotropni vlastnosti Hetcnolu 1 jc moiué jej nanášet 
i na svislé plochy. 

Vrstvy Retenolu I jsou mimoto též zdravotně nezávadné a mohou se 

225 


i 



ledy používat i aa zařízení, která najit, přijdou do styku s pitnou vodou 
apod. 


571. Retenol 2 

Značně viskózni pastovitá hmota žiutavé až hnědé barvy. Vytvrzuje 
se při normální teplotě (teplota nemá klesnout pod 4-15*0). S tvrdidlem 
se mísí v poměru 

100 váhových dílu základního Retenolu 2 
5 váhových dílu tvrdidla 1“ l 

Namisená směs se musi použít do 20 min. Doba tvrzeni je 24 hod. 

Hettíiiol 2 lze použít k lepeni odmaštěných a suchých kovQ, kameniny 
a keramiky. Jako Lmeliei hmota má výbornou přilnavost na suché porézní 
materiály j9Uvební hmoty, dřevo apod.). Rovněž jako předešlý dmh lze 
i Holen o l 2 n.má&ot no ivinlé plochy boz nobezpoěí stékání. 


572. Recenol 3-A 


Sirupovitá zalévaci hmota, černé barvy. Vytvrzuje se při normální 
teplotě, avšak při předehřátých složkách. Vytvrzrni nastane po smísení 
200 váhových dílů Retenolu 3-A 
100 váhových dilú Retenolu 3-B 

Před smísením se musi obě látky odděleně předehrál na teplotu asi 
;*0 až 80 °G, čímž se podstatně sníží jejich velká viskozita a je již možné 
je po smísení dohře promíchat. Doba zpracovatelnosti se mění podle 
přcdehřlvací teploty, kterou se vytvrzeni urychluje. 


Předehřátí složek 
na 50 

na 60 °C 

na 70 "C 
na 80 °C 
na 90 T, 

na 100 C 


Thbn zpracovatelnosti 
I h. 40 min 
1 h 

25 min 
20 min 
14 min 
10 min 


Retenol 3 slouží jako zalévaci hmota z\ láStě na spáry v porézních 
materiálech (stavební materiály, plastbctony) nebo t utěsňování speciál¬ 
ního potrubí, zvláště ve ztížených podmínkách, v chemickém průmyslu 

apod. 

Vy tvrzený Ketenol 3 je tuhý, houževnatý n přesto ohebný, je velmi 
odolný proti chemickým vlivům, zvláště zředěné kyselině sirové a orga¬ 
nickým rozpouštědlům. 


Je-li zapotřebí koneěný produkt o vetší tvrdosti, je možné smísit 
300 váhových dílů Retenolu 3-A 
100 váhových dílů Ketcnoln 3-B 

Dílce u zařízení zalitého ReLenolem 3 je však nutné používat bud uvnitř 
provozních místností, nebo uložené v zemi a nikoli ve venkovní atmosfé¬ 
ře $ různými klimatickými, zvláště teplotními výkyvy. 


573. Retenol 4 

Bílá, značně viskózni pastovitá hmota tvrditelna za normální teploty 

pO Silli.-SCRÍ 

100 váhových dilú základní-pasty 
6,5 váhových dílů tvrdidla P I 

Marnísená sině* jo zpracovatelná do 20 min. Vytvrzováni probíhá při 
teplotě 20 °G po dobu 24 hod. Relcnol 4 je možné, vyžaduje-li se větší 
vyztužení vylvrzcné lunoty, léž plnit např. skelnou tkaninou nebo její 
střiží. 

Uvedená látka tvoří velmi dobrou tmelící hmotu pro spojováni a vyplňo¬ 
vání kovů, keramiky, dřeva a dalších materiálů. Vylvrzexiý Retcno! 4 lze 
též opracovávat a přebru&ovat podle požadovaného tvaru, což je zvláště 
výhodné při opravách kovových konstrukci a dilcú v nej různějších 
průmyslových odvětvích. 

Retenol 4 má po vyt vrzem též dobrou odolnost proti chemickým 
vliv lim, lila vně některým organickým rozpouštědlům, jako je např. naí’U, 
benzin apod. 


574. Recenol 5 

černé, sirupovitá tmelící liinola. Vytvrzováni probíhá při uonnáhii 
teplotě po smísení 

100 váhových dílů základní hmoty 
5,3 váhových dílů tvrdidla T 1 

Při teplotě 20 'C trvá vytvrzováni 24 hod. při nižších teplolicli, které 
vsak nemají být pod 15 "C, se vytvrzování prodlužuje až na 3 a? 7 dní. 
Nomieená hmoto sc zpracovává nejvýše do 30 min. 

Retenol 5 slouží jako výborný otřruvzdorný tmel na kovy, stavební 
materiály, dřevo a pod. Na očištěný a odmaštěný podklad se nanáší nejlépe 
stěrkou. RetennS 5 lze též použít jako izolační hrnutu pro vnitřní i vnější 
použití proti vodě, kyselinám, hydroxidům, rozpouštědlům, olejům, 
tukům, pohonným hmolám. a to i v prostředí, kde se pracuje s abraziv- 
ními látkami. 
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Hro porézní základní hmoty se doporučuje před nanesením Hetenolu 5 
provést nejprve preparaci připraver.ou ze 100 váhových dílu Sadurilii 
IN-10 a 3,5 váhových dílů tvrdidla PÍ. 


575. Retenol 6 

černý značné viskóznl linei, tvrdileluý /.a normální teploty. 

100 váhových dílu základního tmelu se amí^í * 

5,3 váhovými díly tvrdidla P 1 

l’o dobrém promíchání lze získanou směs zpracovávat během 25 min 
Vytvrzováni při *20 G° po naneseni ne očištěný a odmaštěný podklad trvá 
*24 hodin, nedoporučuje se používat při teplotách pod 15°C. 

Použiti je podobné jako u Hetenolu 5, používá se jako tiuclici a izolační 
hmota pro kovy, dřevo o stavební materiály. Vyt.vrzený Hetenol 6 je féi 
otéruvzdorný a má dobrou chemickou odolnost. 

RovnčŽ jako u Hetenolu 5 se doporučuje před nanesením na porézní 
a savé základní materiály provést jejich preparaci Saduritem N-10. 


576. Retenol 7 

Hilá, sirupovitá tmelicí hmota bez thixotropni úpravy, tvrditelná zu 
normální teploty po smísení 

100 váhových dílů základního Retenolu 7 
7.5 váhovýcli dílů tvrdidla P 1 

ISamisená hmota se může zpracovávat do 25 miu. Hotový tmel se 
nanáší vždv na dokonale očištěné odmaštěné n suché materiály. Vytvrzo¬ 
vání při 20 °C trvá 24 hodin. 

Používá se pro speciální tmeleni a zalévání různých i nesourodých 
materiálů, např. skla do kovu, kovu do keramiky, kameniny do kovu 
apod. 

Vzhledem k tomu, že nemá thixotropni úpravu, nelze jej nanášet na 
svislé stěny. 


92.3 Další typy epoxidových pryskyřic 

577. Epoxy ZV 1100 

Tento druh epoxidové pryskyřice se vytvrzuje za uonnálni i zvýšené 

teploty po smísení 


100 váhových dílů pryskyřice ZV 1100 

11,3 váhového dílu tvrdidla P 2 

VIíbí ae při U-.ploič 20 ’G a hotovou směs je třeba zpracovat do 20 minut. 
Pryskyřice se vytvrdí při 20°C za 24 hodin, při 80 °C za 5 liodia. 


578. Epoxy ZV1110 

Další typ epoxidové pryskyřice, kterou l*«* vytvrzoval. »a normální 
i zvýšené teploty. S tužidlem se misi v poměru 
100 váhových dílů pryskyřice ZV 1110 

12,3 váhového dílu tvrdidla P 2 
Směs se musí zpracovat při 20 °C do 30 minut. 

Vytvrzovaní doba při normální teplotě je 24 hodin, při 80 °C je 5 hodin. 


579. Epoxy ZV1120 

Tento druh epoxidové pryskyřice je podobný Epoxy CHS 110, jeho 
zpracování jc rovněž shodné 8 tímto typem. Vzliledem k nízké viskoziřě 
lze použit větší množství plniva. 

Pro výjimečné elektro izolační vlastnosti se nej častěji používá v elektro¬ 
technickém průmyslu. 


92.4 Eprosiny 

Mimo uvedené epoxidové pryskyřice, vyráběné v n. p. Spolek pro che¬ 
mickou a hutni výrobu v Ostí nad Labem, mají pro použiti v elektro¬ 
technice význam ještě plněné epoxidové hmoty, dodávané Chemickou 
výrobou města Plzně pod názvem Eprosin. 


580. Eprosin KE-1 

Slouží k odlévání kabelových spojek a koncovek Jde o licí epoxidovou 
pryskyřici s plnivem. 


581. Eprosin Z-02 

Je to v podstatě plněná epoxidová liti hnmtii k odlévání nejnvznéjšfeh 
elektrotechnických součásti. 



582. Eprosiny typu E 

Jsou tu epoxidové pryskyřice se speciálními plnivy, určené pro izolační 
účely. 


583. Eprosiny typu T 

Tyto epoxidové hmoty s* používají převážně jako lepidla a tmely. 
Nejpoužlvanějšl typy jsou 
T-01 pastovité lepidlo světlé, bělavé barvy 
T-02 a 03 hmoty pro tmeleni s tmavošedým zabarvením 
T-05 pastovité lepidlo obsahující plnivo préSkový hliník 
T-06 pastovité lepidlo obsahujíc! plnivo ocelový prášek 
T-JO plněná epoxidová hrnula používaná jako tixotrupni Linci 


92.5 Bezpečnostní předpisy pro práci s epoxidy 

Epoxidové pryskyřice jsou zdravotně nezávadné Při používáni tvrdidel 
je třeba se vyvarovat přímého styku s pokožkou, nebot na pokožku 
a sliznici působí dráždivě. Doporučuje re používat ochranný oblek, 
rukavic* a brýle n všechny práce pokud možno provádět v odvětrá váném 
prostoru (místnosti, dilně, digestoři apod.). Nekryté části těla. hlavně 
ruce, se potírají ochrannými krémy (Indulona A/R4). 


93. Polyesterové pryskyřice 

Kromě uvedených epoxidových pryskyřic se používají v našem prii 
myslu často i další syntetické pryskyřice nenasycené polyesterové 
pryskyřice. Vznikají reakcí polykarbonových kyselin (např. íumarové, 
itakonové, moleinové) s nenasycenými alkoholy (např. alylalkoholem), 
přičemž jedna nebo obě základní složky obsahují v molekule nenasyceně 
vazby. 

Tyto pryskyřice se používají v praxi společné ? monomery (většinou 
vinylových sloučenin). Tím vznikne základní tzv. kontaktní pryskyřice, 
většinou v podobě nažloutlé viskózní kapaliny, která po smíseni s kata¬ 
lyzátorem (dibenzoylpcroxid. butylperoxid apod.) polymeruje o mění ee 

v tuhou hmotu. Značnou výhodou polyesterů je, že při vytvrzování není 
třeba Žádného tlaku, ani zvýšené teploty a nevznikají žádné vedlejší 

produkty, nobnf všpclmv použité hmoty ko zrněni v konečný polymer. 

?3o 


Vlastni proces tvrzeni je exotermní, reakce probíhá dosti rychle (od 
5 do 25 minut), přičemž vzniká značné teplo. Na tuto okolnost, je třeba 
při zpracováni pryskyřice pamatovat a zajistit při konstrukci formy 
dokonalé odváděni tepla. Vedle katalyzátoru se někdy přidává do póly* 
esterové pryskyřice též urychlovač tvrzení (kobaltnaftěnan nebo hexonan 
či olean rozpuštěný v toluenu nebo styrenu). 

Vytvrzená pryskyřice mó dobré mechanické, dicloktrickó a chemické 
vlastnosti. Mechanické smrštění během vytvrzování se pohybuje mezi 
3 až 8 % o je závislé na chemickém složení základní pryskyřice, množství 
katalyzátoru a urychlovače a ne teplotě vytvrzováni. 

Polyesterové pryskyřice se používají hlavně jako zalévaci hmoty, elektro- 
izolaěuí materiály, dále při výrobě vrstvených materiálů (laminátů), 
k přípravě bezrozpouštčdlových laků a v menšira rozsahu jako lepidla na 
některé plastické hmoty (termosety, dřevo, porcelán, papír, kůži atd.). 
Velkým kladem zalévacích hmot. i lepidel na bázi polyesterových pryskyřic 
je jejich rychlé vytvrzení bez nutnosti použit teplo či tlak. 

Polyesterové pryskyřice se dále uplatňují ve spojení s polvizokyanáty 
jako polyuretanová lepidla, která se v CSSH dosud průmyslové nevyrábějí. 
V n. p. Svit Gottwaldov se zpracovávají dovezené suroviny na podobný 
druh lepidla (Vukoplast DR). 

IVej důležitější polyesterové pryskyřice vyrábí Spolek pro chemickou 
a hutni výrobu v Csti nad Labem pod názvem Polyester CHS tis. 101, 104 
105,108, lil, 150 a speciální druhy 200a 211. K základní tekutě prysky¬ 
řicí dodává výrobce ještě tyto druhy katalyzátorů a urychlovačů 
P — katalyzátor I (benzoylperoxid v pastě) 

P — katalyzátor II (metyletylkeLonperoxid v roztoku) 

P katalyzátor TIT (r.yklohfxnnnn|ierúxid v pastě) 

P - katalyzátor V (metylcyklohexunonperoxid v roztoku) 

P — katalyzátor VI (metylcyklohexanonperoxid v roztoku) 

P — urychlovač I (naftenan kobaltnatý v roztoku) 

P — urychlovač 11 (komplexní sloučenina kobaltu v roztoku) 

P — urychlovač X (dimetylanilin v roztoku) 

Vlastnosti, vytvrzovaci podmínky a použití různých typů těchto prysky¬ 
řic jsou uvedeny v další části. 


93.1 Běžné typy polyesterových pryskyřic 
584. Polyester CHS 101 

lenfco druh licí pryskyřice je dodáván v podobě žluté, čiré, řídké 
kopoliny, kterou lze vytvrdit zu normální nebo zvýšeně teploty, Skladuje 
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se při běžné teplotě asi 20 °C, v temnu, suchu a dobře uzavřených nádo¬ 
bách (plechovky, láhve) bez závad po dobu 3 měsíců. 

Vy tvrzeni nastává při smísení 
100 dilú základní pryskyřice 101 
0,1 ai 2 dílů P-katalyzátoru VI 
0,1 ni 1 dílu P-urychlovače 1/10 

Takto namUcná pryskyřice se vytvrzuje za normální teploty během 
10 minut, až několika dnů podle množství katalyzátoru. 

Pro vytvrzování píi zvýšeně teplotě i*c snilci 

100 dílů základní pryskyřice 101 
0,1 až 1 díl P-katalyzátoru I 

Při 80 až 150 °G 6 c vytvrdi pryskyřice podle množství katalyzátoru za 
5 až 30 minut. 

Použití: Tento polyester se používá hlavně k zalévání elektrotechnic¬ 
kých součástí, biologických n anatomických preparátů opod. Dále se po¬ 
užívá k výrobě bižutérie, korálů o umělých perel. Odlévá-li &e do forem, 
je třeba použít separátor, jako např. celofán, roztok včelího nebo karaaub- 
ského vosku v trichloretylénu nebo toluenu. 5% roztoku polyvinvl- 
alkoholu ve vodě atd. 


585. Polyester CHS 104 

Je v praxi nej používanější nenasycená polyesterová pryskyřice, vhodná 
pro vytvrzování za normální i zvýšené teploty. Dodává se v podobě 
nažloutlé tekutiny sirupovitého vzhledu (pryskyřice je rozpuštěná ve 
styrenu). Skladuje se v temnu a suchu při teplotě asi 20 °C v dobře uzavře¬ 
ných nádobách (plechovky, láhve). Při uskladnění za těchto podmínek 
zůstává pryskyřice použitelná po dobu 3 měsíců. Při teplotě nižší než 
10°C nastává rozklad a vylučování pryskyřice z monomeru. 

Pryskyřice se vytvrdi za normální teploty při smísení základního 
polyesteru v množství 

100 dílů pryskyřice 104 

2 až 3 dílů P-katolyzátoru VI 
0,5 až 1 dílu P-urychlovačc 1/40 

Složky se smísí postupně — nikdy však katalyzátor s urychlovačem 
navzájem 'výbtišná Bmě6). Vyhovuje též poměr 

100 dílů pryskyřice 104 
5 dílů katalyzátoru VI 
2,5 dílu urychlovače 1/40 

Vy tvrzení nastane za 15 až 20 minut. Během vytvrzováni se vyvíjí 
dosti znaěné teplo. Pryskyřici je možné plnit před vy tvrzením plnivem. 
Rovněž lze přidat barevné pigmenty. 


Vytvrzuje-li se pryskyřice za zvýšeně teploty, smísí se 

100 dílů pryskyřice 104 
0,5 až 3 díly P-kutalyzátoru I 

Vytvrzcni nastane při 80 až 150 °C za b až 30 minut. Předměty znečiš¬ 
těné touto pryskyřici lze očistit, rozpuštěním v trichloretylénu, chloro¬ 
formu, etylacctótu nebo acetonu. 

Používá se jako nej rozšířenější surovina k výrobě laminátů pro široký 
sortiment výrobků. Vyráběji-!i se vrstvené hmoty ve formách (dřevěné, 
kovové, sádrové), musí «c* použit sopurAtory (viz 584). 


586. Polyester CHS 105 

Je lid pryskyřice žluté Larvy a sirupovitého vzhledu. Podmínky skla¬ 
dování Jsou shodné 3 předchozími druhy. 

Vytvrzuje se při normální teplotě po smísení 
100 dílů pryskyřice 105 
0,1 až 2 dílů P katalyzátoru VI 
0,1 až 1 dílu P-urychlovnče I,'l0 
30 až 40 dílů plniva (případně s pigmenty) 

Podle množství katalyzátoru se vytvrdi za 10 minut, až několik dnů. Po¬ 
užívá se k zalévání a odlévání nejrůznějších elektrotechnických součástek, 
jako např. cívek, kondenzatorů nízko i vysokonapČtových atd. 


587. Polyester CHS 108 

Je žlutavá sirupovitá tekutina. Skladuje se za stejných podmínek jako 
předchozí typy. Lze ji vytvrzovat za normální i zvýšené teploty a po 
Ztuhnuti má oproti ostatním vfitši tepelnou odolnost. 

Vytvrzovaní probíhá za normální teploty při smísení 
100 dílů základní pryskyřice 108 

2 až 3 dilů P-katalyzátoru VT 
0,1 až 1 dílu P-urychlovaČe 1/40 

Je možné přidat 20 dílů plniva a 1 až 5 dílů barevných pigmentů. 

Míšení se provede při 20 °C a vytvrzení nastává podle množství kata¬ 
lyzátoru od 10 minut do 24 hodin. 

Pro vytvrzováni za zvýšené teploty (80 až 130 °C) se nepoužije urychlo¬ 
vač a smísí se jen 
100 dilů základní pryskyřice 108 
2 až 4 díly P-katalyzétoru I 
Vytvrzováni za uvedené teploty trvá 5 až 30 minut. 



Používá se hlavně k výrobě ?' elných laminátů pro vyšší teploty. Při 
vytvrzováni ve formách se imisí poulit separétory jako u předchozích 
polyesterů. 


588. Polyester CHS 111 

Je tekutá, nažloutlé pryskyřice obdobných vlastnosti jako polyester 
104; vytvrzuje ne za normální teploty. Po vytvrzenl má zvýšenou stálost 
na světle. 

Pryskyřice se vy tvrdí po smísení 
100 dílů základní pryskyřice 111 

2 až 3 dílů P-katalyzátoru VI 
0,5 až 1 dílu P-urychlovače 1/40 

Podle množství katalyzátoru noslane úplné vytvrzenl v dobo od 10 minul, 
do 24 hodin. 

Tato pryskyřice se používá při výrobě laminátů, hlavně pak obklidacích 
desek a střešních krytin. 


589. Polyester CHS 150 

Je tekutá, bezbarvá až nažloutlá pryskyřice, obdobná typu polyester 
104, tvrditelná za normální teploty. Po vy tvrzen i má sníženou hořlavost 
a větší stálost na světle. 

Vytvrzuje se po smísení 

100 dilů základní pryskyřice 100 
2 až d dílů P-katalyzátoru VI 
0,5 až 1 dílu P-uryclilovače 1/40 

Pro zvýšení nehořlavosti je možné přidat 1 až 3 díly kysličníku anti¬ 
monitého. 

Vytvrzovaoi doba při 20 °C je 15 až 20 minut až několik dnu. Používá 
se k výrobě laminátů se zmenšenou hořlavosti a dobrou stálosti na světle. 


Vytvrzováni s pryskyřici 101 se děje za normální teploty po smísení 
20 dilů pryskyřice č. 200 
60 dílů pryskyřice č. 104 
2 dílů P-katalyzátoru VI 
1 dílu P-urychlovače 1/40 

Je možné přidat 40 dilů plniva a 8 dílů barevných pigmentů. 
Vytvrzovaci doba je jako u polyesteru 104. 

S pryskyřici 105 se misí v následujících poměrech: 

20 až 50 dílů pryskyřice č. 200 
80 až 90 dílů pryskyřice fi. 105 
0.1 až 2 díly P-katalyzátoru VI 
0,1 až 1 díl P-urychlovače 1/10 

Případně je možné přimísit 20 až 30 dilů plniva a 2 až 5 dílů barevných 
pigmentů. 

Vytvrzovaci podmínky jsou stejné jako u polyesteru 10í>. 


591. Polyester CHS 201 

Žlutá, sirupovitá, nenasycená polyesterová pryskyřice. Používá se 
především jako změkčovadlo tuhých polyesterových pryskyřic, s kterými 
se misí v poměru 1 : 4. Důle tato pryskyřice slouží k přípravě lubrikaci 
skleněných vláken v plastikářském průmyslu. 


592. Polyester CHS 206 

Žlutý, středně viskózai roztok nenasycené polyesterové pryskyřice ve 
směsi organických rozpouštědel. 

Slouží převážně jako součást lubrikačních látek pro plastikářský prů¬ 
mysl. hlavně při výrobě skelných laminátových součástí a dílců. 



93.2 Speciální typy polyesterových pryskyřic 

590. Polyester CHS 200 

Tato speciální pryskyřice slouží k zvláčňováni tvrdých polyesterových 
lisovacích hmot, hlavně polyesteru 104 a 105. Zlepšuje se tak jejich zpra¬ 
covatelnost fnapř. při odléváni větších části a bloků). 


593, Polyester CHS 320 

Nažloutlý sirupovitý roztok nenasycené polyesterové pryskyřice ve 
flmčsi aromatických rozpouštědel. 

Nachází uplatnění jako součást aprebačnicli látek pro skleněná vlákna 
nvho jako pojidlo vyztuiujíc.ich tkanin a praménců při výrob'* polyestero¬ 
vých skelných laminálé. 



93.3 Nové typy polyesterových pryskyřic 

594. Polyester CHS 100 

Bezbarvý až nažloutlý, sirupovitý roztok nenasycené polyesterové lid 
pryskyřice ve styrenu. Vytvrzení se děje při zvýšené teplot* po smísení 
100 váhových dílft základní pryskyřice 100 
l až 3 váhové díly P-katalyzátoru V nebo VI 
0,2 a?, 0.4 váhových dílů P-urychlorače I 
Želatinačni doba namířené pryskyřice Siní l min 20 s až 3 min. Vytvrzo¬ 
vání se doje při 155 až 175 “C po dobu 2,5 až 5 min. Pryskyřice se mříže 
inlsit a různými barvivý. 

Používá se pro zalévání různých elektrotechnických součásti, vzorků 
pro strojírenství, biologických preparátů a pro výrobu bižutérie. Větší 
série odlitků se nejlépe zhotovuji v pružných formách nnpf. ze silikono¬ 
vého kaučuku (í.ukoprcn N-20). 


595. Polyester CHS 115 

Čirá, téměř hezhnrvá, sirupovitá kapalina, tvořená roztokem nena¬ 
sycené polyesterové pryskyřice ve styrenu. Vytvrzení nastává reakci mezi 
nenasyceným polyesterem a styrenem po přidání na 

100 váhových dílů základní pryskyřice 115 
1,5 váhových dílů P-katalyzátom 1 —IV 
0,03 váhových dílů P-urychlovače 1/40 
Základní pryskyřice lze ředit styrenem. Stékavost je možné snížit, při¬ 
dáním plnidla (např. aerosilu). 

Používá se hlavní jako tmelící hmota, k výrobě laminátů a speciálních 
nátěrových hmot se zvětšenou odolností proti teplu. Aby nenastalo ua- 
rušeni nátěrové vrstvy vlivem ovzduší, přidává se k této' pryskyřici 0,05 
až 0,1 % parafínu (3 bodem tání kolem 50 °C), který vytváří na povrchu 
polyesteru b&hem vytvrzováni ochranný povlak. Tím vzniká z pryskyřice 
speciální polyestcro-paraftnový lak. 

596. Polyester CHS 141 

Čirý, nažloutlý roztok nenasyceného izoítolového polyesteru ve styrenu, 
tvrditelný za normální i zvýšené teploty. Pro vytvrzení při 20 °C se smísí 

100 váhových dílů základní pryskyřice Ml 
2 a? 3 váhové díly P-katalyzátoru 8 
0,5 váhových dílů P-urychlovoče 1/10 


Má-li vytvrzení proběhnout při óu "C, je složení následující: 

MO váhových dílů základní pryskyřice 141 
1 až 2 váhové díly P-kaUlytáloru I 

Vytvrzování probíhá po dobu 6 až 10 min. Namíscná směs se musí zpraco 
vat do 4 až 6 minut. 

l*ro svou výbornou ftmáiivost školného vláknu slouží pro výrobu lami¬ 
nátů a laminovaných dílců navíjením, stříkáním, tažením i ručním hlaze¬ 
ním Vy tvrzený Polyester CHS 141 rná též dobrou tepelnou odolnost. 


597. Polyester CHS 151 L$ 

Bezbarvý až nažloutlý' roztok nenasycené polyesterové pryskyřice 
tvrditelný za normální teploty po smísení 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
2 až 3 váhové díly P-katalyzáloru VI 
0,5 až 1 váhových dilů P-urychlovaěe 1/40 
1 až 3 váhové díly kysličníku antimonitého 
Vytvrzování probíhá při teplotě 20 °G po dobu 15 až 2b min. Nanášená 
pryskyřice se musí zpracovat do 2 až 3 minut. 

Vytvrzená pryskyřice má zvýšenou stálost proti UV-zářeuí a snižeuou 
hořlavost. Může se rovněž plnit různými plnivy ěi barvivý. 

Se skelným i vlákny, střiží nebo textilem se používá pro výrobu nej 
různějších laminovaných dílců, přičemž výrobní technologie může být jak 
metodu ručního kladeni, tak i lisování ve dvoudílných formách ucho 
kontinuální při výrobě deskoví týeh či vlnitých částí. Pii smísení s Polyeste¬ 
rem CHS 200 v poměru 3 : 2 až -1 : l slouží léž k zalévání různých elektro¬ 
technických součástí. 


598. Po lycsterCHS 211 - lisovací hmota PREMIX 

Světlcžiutý, sirupovitý roztok nenasycené polyesterové pryskyřice se 
aiyrenein Vytvrzení nastává při zvýšené teplotě po smíseni 
100 váhových dílů základní pryskyřice 211 
3 váhové dily P-katalyzátoru I 
asi 60 váhových dílů vyztužujícícho plnidla 
asi 90 váhových dílů nevyztcžujiclho plnidla 
asi 3 váhové díly lulrikantu 
asi 6 váhových dilů pigmentů 

Uvedené složky se smísí nejlépe v Iniciacím stroji. Zlékauá premixova 
lisovací hmota 3e může zpracovávat na všech běžných typech lisů vhod¬ 
ných pro lisování termosetu. Lisovací tlaky se mohou používat od 35 do 



140 kg/cm* podle tvaru a typu součástí Vy tvrzeni nastává při teplotě 
150 “C u dílců silných asi I mra po lisovací dobu l*/ 2 až 2 min. 

Z premixové hmoty je možná vyrábět malé i velké součástky, přičiní 
výlisky mají značnou pevnost a odolnost proti vlhkosti a ztíženým klima¬ 
tickým podmínkám. 


599. Polyester CHS 221 

Cira, světlehnědá nenasycená pryskyřice rozpuštěná ve styrenu tvrdi- 
telné za normální teploty po smísení 
100 váhových dílů základní pryskyřice. 221 
1 až 3 váhové díly P-katalyzátoru I 
1 až 3 váhové díly P-urychlovaCe X 

Nanošená pryskyřice sc musí použil <íu lii až 45 min. Vstvrzenou prysky¬ 
řici při 20 C je vhodné ještě dodatečně vyhřát při 120 Y po dobu 12 h. 

Slouží jako speciální tmely se zvýšenou odolností proti chemickým 
vlivům a pro výrobu laminátů. 


93.3 Bezpečnostní předpisy pro práci s polyestery 

Především je třeba dodržoval bezpečnostní předpisy pro práci s hořlavi¬ 
nami I. IMdy. Pracoviště musí být dokonale větráno a všechny práce -r 
mnsl provádět v pryžových rukavicích h při použiti ochranných brýlí 
vzhledem k dráždivým účinkům pryskyřic a katalyzátorů. Nikdy se nesmi 
smísit kot alyzátor pMmn s urychlovačem , protože vzniklá směs a? okamžitě 
[•rudce rozkládá (nebezpečí výbuchu). 


94. Akrylová pryskyřice 

Do této skupiny makromolekuly nich látek pat.ři polymery kyseliny 
metakrylové nebo akrylové a jejich dalších derivátů (esterů, uitr.lů, 
amidů atd.). V praxi jsou tyto organické sloučeniny známy pod názvem 
akrylové pryskyřice. 

Základní polymery vzniknou bud z příslušných monomerů, zpravidla 
za přítomnosti iniciátorů (většinou peroxidických - např. dibonzoyl 
peroxid), anebo při použití suspenzniho polymeru rozpuštěného v organic¬ 
kém snadno těkajícím rozpustidle (aceton, chloroform). Odpařeni se pak 
děje za normální nebo mírně zvýšené leplotv. 
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Vytvrzené polymcrni pryskyřice jsou čiré, většinou bezbarvé a mají 
výborné optické vlastnosti. Odolnost vůči vyšším teplotám je dosti malá 
a mechanická pevnost se zhoršuje se zvyšováním teploty. Akrylové prysky¬ 
řice sc vesměs rozpouštějí v radě různých organických rozpustidel. Mají 
velmi dobré efcktroizolačnf vlastnosti, jakož i zcela minimální navlhavost 
a velkou odolnost proti povětrnostním vlivům. 

Výrobce dodává akrylové pryskyřice v podobě tuhých práškovitých 
hmot nebo viskózních kapalin a používají se většinou jako Licí materiál 
pro průmyslové účely (v elektrotechnice, ve strojírenství) a velkou měrou 
též ve zdravotnictví. Méně obvyklé je použití těchto pryskyřic jako 
lepidel, a to hlavně pro spojování akrylových pryskyřic navzájem, orga¬ 
nického skla i jinými materiály (textilem, keramikou, kovy, dřevem, 
kůži ald.). Dále se používají jako pojivo pro pigmenty, jako elektrvizolačni 
tmely a pod. 


600. Dentacryl 

Pro leelmické použiti dodává n. p. Den ta I Proliu polymof ylmolakrylólo 
vou pryskyřici pod názvem Dentacryl. Pryskyřice se dodává ve dvou 
složkách: jako prášek (v podala té mletý perlový polymer mctylmeto- 
krylótul o tekutinu (mouomor metylmetakrylátu). Prášková dožka *••> 
vyrábí v několika druzích a harevnýcii odstínech. 

Celkem se dodávají tři základní druhy Denlacrylu: 
l Itrurapid • pro speciální i menši práce, kdy se zpracovává 
jen velmi inalé množství (maximálně 50 gi. Tuhne asi 20 minut.. 
Kapid je univerzální, nejvíce používaný druh léto prvskyřice. 

Používá se pH odlévání dn 100 g. 

Normál — slouží výhradně pro práce při použili množství nad 
100 g a doba jeho tuhnutí se pohybuje kolem Od minut. 

Pryskyřice se připraví k odléváni smísením 
100 dílů práškové složky 
50 až 75 dílů tekutiny 

Skleněnou tyčinkou nebo porcelánovou těrkou se získaná směs roztírá 
nž vznikne homogenní sirupovitá látka podobná medu. 

Plniva a harviva (barevné pigmenty, porcelánová moučka, kysličník 
zioeěnatý atd. se mohou přidat k Dentacryiu až do 50 a to ihned při 
míšeni základních složek, aby sc před odléváním s pryskyřici dokonale 
promíchaly a aby zabarvení bylo stejnoměrné. 

Odléval, se může do forem /. nejrůznějších materiálů, jako např. skla. 
papíru, porcelánu, které sc nemusí separovat. U kovových forem so po 
užije jako separátor roztok parafínu v benzinu, n sádrových forem speciální 
přípravek, tr.v. Izodenl (výrobce rovněž n. p. I>ental Praha). Pryžové, 
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voskové a podobné formy nejsou pro odlévání Dentacrylein vhodné. 

Doba tuhnuti, uvedená pro jednotlivé typy, předpokládá teplotu asi 
IS # C. Po této době je možné vyjmout odlité součásti z forem. Zvlažte 
krásný lesklý povrch mají odlitky ze skleněných nebo porcelánových 
lorem. 

Hotové odlitky lze opracovávat běžnými metodami (brousit, pilovat, 
leštit), což je nejvýhocnějŠÍ 21 hodin po vytvrzeni. 

Juk již bylo uvedeno, Dcntacryl se uplatňuje v širokém měřítku. Velmi 
jednoduše jej lze použit k výrobé rukojeti k nástrojům (šroubováky, 
bodce, dláta, pilníky), které se zasadí do středu sádrové nebo skleněné 
formy a zalijí Denlacrylcm. Rovněž se může použít v elektrotechnice 
k zalévání součásti, které je nutné elektricky izolovat nebo chránit před 
vlivem chemikálií, povětrnosti, vody atd. Dále slouží k zalévání cívek 
a spojů ve slaboproudé a vysokofrekvenční elektrotechnice. 

Touto pryskyřicí lze také lepit některé materiály. Všestranné použiti 
má Dcntacryl při výrobě ozdobných předmětů a bižutérie. 


601. Zálitky z metyImecakrylátové pryskyřice 

K zhotoveni speciálních dokonale transparentních odlitků lze použit 
přímo tekutou monoweml neskabilizovouou inckylmetokrylátovou prysky¬ 
řici. Vyrábí ji rovněž n. p. Dental Praha. Má podobu vodojasné, čiré, 
bezbarvé tekutiny, která polymeruje po smísení s příslušným iniciátorem 
v poměru 

99,95 % základního monomeru ncslabilizovaného 
0,05 % iniciátoru (dibenzoylperoxidu) 

Získaná směs se zahřívá z.n stálého mícháni v baňce na vodní lízni na 

teplotu 95 °C. Po dosaženi této teploty se baňka odstaví z vodní lázně 
a za promícháváni (kroužením baňky) se pozoruje postupné houstnutí 
roztoku. Jakmile je zahuštěni hotovo, baňka se prudce zchladí ponořením 
do studené vody. Zde se ponechá až teplota směsi klesne na 20 °C. Hotový 
tzv. před polymer se přechovává v temnu a chladu. 

Při zaléváni drobných předmětů nebo součástí se nejprve v nádobce 
či formě vytvoři vrstva z před polymeru asi 1 ern vysoká. V termostatu 
vyhřátém na 45°C se ponechá asi 24 hodin. Po této době předpolymer 
zrosolovati a na jeho povrch jc možné vložit předmět nebo součást určenou 
k zalití. (Předměty je nutné předem dobře odmastit, odvodnit, popř. 
vývěvou odvzdušnit a nechat nasytit tekutým předpolvmereni). Na sou¬ 
část vloženou na rosolovitý podklad se nalije další vrstva předpolymeru 
tloušťky l cm. Vyšší vrstvy sc nedoporučuji odlévat najednou vzhledem 
k možnosti prudce probíhající polymeraee. Zalitý předmět se v nádobě 
zahřívá opět v termostatu při 45 °G po 48 hodin. 


Dodrží-li sc popsané podmínky, získá se naprosto průhledný, bezbarvý 
zálitok sklovitého vzhledu se součásti dokonale zalitou bez bublinek a 
jakýchkoli závad. 

Má-li mit odlitek větši tlouštíku, vytvoři se popsaným způsobem více 
vrstev po 1 cm, které po konečné polymeraci dokonale splynou v jediný 
transparentní celek. 

Tímto způsobem lze mimo elektrotechnické součásti nebo dílce určené 
pro jemnou mechaniku a optiku zalévat též biologické preparáty. 

N.p. Dental Praha vyrábí též dalši akrylové pryskyřice, jejichž základní 
použiti je ve zdravotnictví, hlavně v zubním lékařství. Přesto se však 
pro své výhodné tmelici a zalévaci vlastnosti používají často i v technické 
praxi. 


602. Duracol 

Rychle tuhnoucí, licí, samopolymerujicí metakrylová pryskyřice s větším 
obsahem minerálního plnidla. Po smísení práškové a tekuté složky dochází 
k rychlému ztekuceni, což umožňuje snadné odlévání i do tenkých vrstev. 

Doba tuhnuti jc lOaž 15 min podle teploty místnosti. Výsledný polymer 
má dobrou pevnost a tvrdost, hladký povrch i v tenkých vrstvách, je 
noprůsvitný a žlutě zabarvený. 

Základní balení obsahuje 500 g práškového metakrylátu a 250 g 
tekutého monomeru. 


603. Duracryl 

Kopolymcrní metakrylát tuhnoucí bez přívodu tepla během několika 
minut. Duracryl Speciál obsahuje navíc suifonové katalyzátory a je 
stálobarevný. Doba tuhnuti je přizpůsobena pracovnímu postupu trn. 
u Duracrylu normálního činí nejvýš 10 min, u Speciálu asi 5 min. Všechny 
druhy Duracrylu vykazuji největší dosažitelnou pevnost a tvrdost, jakož 
i obzvláště dobré kosmetické vlastnosti. 

Originální baleni přímo od výrobce obsahuje 100 nebo 500 g práškové 
složky a 50 nebo 250 g tekuté složky. Duracryl Speciál se dodává po 
80 g práškové složky a 50 g tekutiny. 


604. Superacryl 

Metakrylátový kopolymer vyráběný jako polymerni prášek a mono- 
mcrnl tekutina. Jednotlivé částice práškové složky mají kulovitý tvar. 



jsou homogenní a tříděné podle velikosti, čímž se dosahuje nej lepších 
vlastnosti při výrobě odlitků. 

Směs prášku a tekutiny dosahuje v krátké době. vysoké plasticity 
a výdrži v tomto tvárlivém stavu delší dobu, takže se dá lisovat i do 
několika komplikovaných forem po sobě. Celý pracovní postup je u Super- 
acrylu velmi jednoduchý, materiál není náchylný k tvorbě bublin a barev¬ 
né odstíny jsou stálé (celkem 7 druhů zabarveni). 

Superacryl je. dodáván v baleni po IOO nebo 500 g prášku a 60 nebo 
260 g tekutého monomeru. 

605. Superpont 

Syntetická pryskyřice na bázi metylinelakrylátu v podobě velmi jem¬ 
ného perlového polymeru. Tekutá složka je nejčiaLšl monomem i metyl* 
metíikrylát, stabilizovaný optimálním množstvím inhibitoru proti samo¬ 
volné polymernei. 

Dodává se v 6 základních odstínech a 4 dobarvovacfch, v bíleni po 
7U R prásku a 10 R tekutiny. 

606 . Isodent 

Isodent je bezbarvý roztok alginátu, který se používá jako izolační 
prostředek — separátor při odlévání akrylových pryskyřic zvláště do 
sádrových forem. ItuzUjk vytváří uu povrchu formy tenký film, který 
dostatečně izoluje syntetickou pryskyřici od sádry'. Isodent lze lehce 
roztírat, štětečkem, nebof jeho doba tuhnutí je vhodně regulována speciál¬ 
ními přieudami. Vzhledem k případnému použití v lékařství obsahuje též 
účinné dezinfekční látky, které však nevadí polymeračnimu proeesu. 
Roztok má rovněž zvýšenou smáěivost, takže lehce vytvoří izolační 

film i na místech, na kterých je mimo sádru nanesen i napě. vosk či 

jiná modelovací hmota. Isodent umožňuje bezpečné vyjímáni akryláto- 
vých odlitku z forem bez zbytků sádry n zabraňuje barevným změnám 
pryskyřice. 

Další použití Isodentu je při rozličných správkách a úpravách na sádro¬ 
vém modelu a všude tam, kde je třeba oddělit od sebc dvě sádrové vrstvy. 
Dodává se v originálním baleni po 250 g roztoku. 

95. Silikonové kaučuky, tmely a těsnění 

Všestranné uplatněni organokřemičitých látek se projevilo téměř jii 
ve všech průmyslových odvětvích a v neposlední řadě to jsou syntetické 


kaučukovité tmelící, těsnicí n zalévací hmoty, jejichž použití v dílenské, 
laboratorní i provozní praxi se v posledních letech vzhledem k jejich 
specificky výhodným vlastnostem stále více rozšiřuje. 

Většinu těchto hmot vyrábí především Syuthesia — Kolín u. p. pod 
označením Lukopreny, jejichž různé typy jsou podrobně popsány spolu 
s uvedením hlavních vlastnosti, způsobem přípravy a příklady využití 
v praxi v dalŠi části: 

607. Lukopreny typu N 

Lukopreny N jsou dvousložkové silikonové kaučukové pasty vulkani- 
zuvalelné při normální teplotě za vzniku silikonové pryže. Jejich tekutá 
konzistence je přizpůsobena používání v případech, kdy není možné pro¬ 
vádět vulkauizaci za tlaku a zvýšení teploty, nebo kde se vyžaduje zpra¬ 
covávat zalévací hmotu, event. nanášet postu stěrkou (formy, těsnicí 
materiál apod.). Vulkanizace kaučukových past Lukopren N probíhá 
při teplotě místnosti po přídavku vulkauizačního tekutého činidla kata¬ 
lyzátoru G 21. 

Chemické složení silikonových vulkanizátú připravených z kaučukových 
past Lukopřenu N ovlivňuje některé speciální vlastnosti tohoto materiálu 
ve srovnáni s ostatními typy pryži: 

a) Silikonová pryž jc dlouhodobě tepelně odolná v širokém rozmezí — 
50 °C až do 180 °G (tepelná třída H); krátkodobě může být tepelně na¬ 
máhána až, ua 250 n C bez nebezpečí strukturních změn. 

b} rva rodili od přírodních a syntetických pryží jsou mechanické a elas¬ 
tické vlastnosti vulkanizátú z Lukoprenu N jen nepatrné závislé na teplotě. 

c) Odolnost proti povětrnostním vlivům, zejména pak proti ozónu je 
značná. 

d) Separační vlastnosti povrchu silkonové pryže jsou výborné. K odlu- 
čivosti odltikú není nutné používat separátor. 

e) Silikonové pryže dobře odolávají bakteriím a houbám. 

f) Elektrické vlastnosti silikonové pryže jsou jii při normální teplotě 
dobře, srovnatelné s ostatními elektroizolačními látkami. Příznivé vlast¬ 
nosti silikonové pryže se projevují zejména při tepelném zatížení, kdy se 
hodnoty izolačního odporu, elektrické pevnosti, ztrátového Činitele 
a dielektrické konstanty téměř nemění. Při shoření v havarijních přípa¬ 
dech vzniká pouze nevodivý kysličník křemičitý. Silikonová pryž. má 
dobrou odolnost proti elektrickému oblouku a koróně. Elektrické vlast¬ 
nosti vulkanizátú se při uložení ve vodě mění pou*» nepatrně a změny 
jsou reverzibilniho charakteru. 

g) Chemická odolnost proti slabým kyselinám a zásadám, polárním 
rozpouštědlům i většině korodujících roztoků soli je uspokojivá. Silikonová 
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pryž je poměrně dobře odolná proti jednomocným i vicemccným alkoho¬ 
lům, fenolům a minerálním olejům. Odolnost vulkanizátú k olejům však 
překonává olej a vzdorné organické kaučukové výrobky teprve pří teplo¬ 
tách nad 100 *0. 

h) Hustota vulkanizátú kaučukových past sc pohybuje v rozmezí od 
1,17 do 1,0 a pro jednotlivé typy je následující: N 1022 1,20 až 1,20; 
N 1725 1,17 až 1,22 a N 1824 asi 1,5. 

i) Tepelná vodivost vulkanizátú všedi tři typů kaučuku má rozmez! 
0,20 až 0,25 kcul/m/h/°C. 

608. Lukopren N 1522 (dříve N 20) 

Uilé až krémové barvy. Je vhodný pro zpracováni máčením a zaléváním. 
Vyniká schopnosti věrného otiskování jemně členěných reliéfů které 
snímá do pružné matice. Tento typ je též vhodný pro zaléváni elekln*- 
součástek a k přípravě různých těsnění. 


609. Lukopren N 1725 (dříve N 350) 

Má žlutavé až okrové zabarveni s omezeným stupněm tekutosti. Vlmdny 
pro nanášeni štětcem. Muže se zvlášť používat, jako pružná separačni 
vrstva pru ■/.pracování plastických hmot, pro válce textilního a papírenské¬ 
ho průmyslu, pro přípravu disperze rozpouštěním nevulkanizované siliku 
nové kaučukové pasty v organických rozpouštědlech {toluen, xylen) 
a jako těsnicí materiál 

610. Lukopren N 1824 

Je šedobílý ai šedý, vhodný jako zalévacl hmota pro elektrosoučésti, 
odolný proti tepelnému namáháni dlouhodobě v rozmezí teplot — 50 °C 
ai 180 °C, názorově až do 250 °G při zachováni fyzikálních a mechanických 
vlustnosli. Lze je ředil- organickými rozpouštědly Ompf. toluenem) nn 
disperze s vyšším stupněm tekutosti. 

Vulkanizacc 

Pro vulkanizaci kaučukových past Lukopren N se používá tekuté 
vulkanizační činidlo katalyzátor C 21, dodávaný současně s pastami. 
Kaučukové pasty mají vlivem plnidel mirnc tixotropni vlastnosti, a proto 
je vhodné oba typy před použitím dobře promíchat, čímž se zvýší jejich 
tekutost do stanovených mezi viskozit. 


!■< 


Vulkanizare probíhá po přidáni vulkanizačního katalyzátoru za normál¬ 
ní teploty místnosti a její rychlost je závislá na množství použitého 
katalyzátoru. 

Katalyzátor C 21 (dříve V 41) 

Vylvrzovaoí činidlo pro silikonové kaučukové pasty vulkanizovaně za 
studená je slabě žlutá kapalina, která sc před vulkanizací vmíchá do 
kaučukové pasty podle uvedených poměrů. Při zpracováni se doporučuje 
opatrné zacházeni, aby nedošlo k poškozeni pokožky. Potřísněný povrch 
se otře suchou látkou a omyje mýdlem. 


Závislost doby zpracovatelnosti past 

na dávkovaném množství valkanizačnlho činidla 
Váhové díly 




Doba zurccovateJuosli 

Kalni vzatc.ru 0 21 




na 100 váhových 
dílů pasty 

Lukopren 

N 1522 

i.ukoprsn í 

N 1725 ; 

Lukopren 

N 1824 

i 

asi 3 li 

asi 3h 

asi 15 min 

z 

asi 1 h 

•10 až 60 min ! 

35 až 45 min 

n 

.10 až 50 min 

25 až 45 min ! 

20 už 40 min 

i 

20 až 30 min 

15 ní. 23 min 

10 «/. 20 min < 

10 ai 20 min 

li 

10 až 20 min 

7 ai 10 min 


Pro uěkterá použiti Luk o přenu N 1725 se muže s výhodou uplatnit 
dilúznf vulkanizacc nunesenó vrstvy pasty (nopřosahujici tlouSEku 2 mm), 
potřením jejího povrchu katalyzátorem C 21. 

Silikonovou pryž na 160 °C/h je třeba tepelně zatěžoval pozvolným 
zvyšováním teploty asi pn I0°c/h až na maximální teplotu, při niž se 
vulkanizát používá. 

Pokyny pro zpracování 

Silikonová kaučuková pasta Lukopren N se smíchá při normální teplotě 
se zvoleným množstvím vulkanizačního činidla katalyzátoru C 21. K pro¬ 
míchání léto směsi jsou vhodné nádoby z polyetylénu, které jsou pružné 
a zbytky zvulkanizované pryže se snadno odstraní. Nedoporučuje se 
míchat ve skleněných nádobách, protože vulkanizáty mají Částečnou 
přilnavost k tomuto materiálu. Nezvu Ikanizovaná pasta se odstraní orga¬ 
nickými rozpouštědly; nejlépe se k tomuto účelu osvědčil toluen. 

Po smícháni začne směs postupně houstnout, až se vytvoří nezpraco¬ 
vatelná lepkavá hmota. Po 2 až t h podle množství přidaného vulkanizač- 
nilio činidla vznikne již pevná pružná hmota klerá se rnůie vyjmout 
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z formy. Jako materiály pro zhotoveni forem je vhodné použit různé kovy, 
plastické hmoty, sádrové otisky apod. 

Ve slalxiproudé elektrotechnice se osvědčilo pfi vytvářeni několika¬ 
vrstvových ochranných povlaků, např. transformátorů, několikanásobné 
postupné máčeni již zvulkanizovaných předchozích vrstev do směsi 
Lnkoprenu N h katalyzátorem C 21. 

Ředěni Lukoprenu N 

l’ro snížení viskozity nevulkanizované pasty je možné Lukopren N ředit, 
silikonovým polymerem vulkanizovatclným při normální teplotě-Lukoprc- 
nem N UKM). Po přídavku polymeru na 10 váhových dílů nenastává 
podstatná změna fyzikálních vlastnosti. Jako změkčovadlo a ředidlo je 
též možné použit silikonový olej Lukooil M do celkového množství 10 váb. 
procent. Přidáním silikonového oleje sc snižuje tvrdost vulkanizátu 
n popřípadě i snižuje tepelná odolnost. Při připraví některých výrobků 
ze silikonové pryže, u kterých nezáleži na lineárním smrštěni nebo k nátě¬ 
rům na skelnou, cvent. textilní tkaninu, je výhodné vytvořit, disperzi 
Lukoprenu N v některých organických rozpouštědlech. Nejlépe se ojvčdčil 
toluen a xylen. 

Pouz/t/ Lukoprenó N 

Speciální vlastnosti silikonové pryže umožňuji použit ji v nejrůznějšieh 
průmyslových odvětvích, výzkumných pracovištích, uměleckých řemeslech 

o také v lékařství. 

V elektrotechnickém a elektronickém průmyslu je možné použit 
Lukopreuu N jako spojovací a impregnační hmotu pro elektroinstalační 

materiál, např. vodiče « elckt.roizolnřni trubičky, vytváření elastických 

povlaků pro tepelné elementy. Zalévací materiál pro transformátory, 
termistory, tranzistory, diody, odpory, obrazové zesilovače, signální 
jednotky, blokové frekvenční Pillry. Dále při ochraně kontaktů, utěsňo¬ 
vání kabelů, opravě kabelových izolací a izolací dipélových antén. 
Lukopren N slouží též jako pružná hcrmetizaíni, tropikalizačni a elektro- 
izolačnf ochrana nejrůznějšícli zařízení, tepelně stálá těsnění a jako 
elastická formovací hmot a. 

V ostatních průmyslových odvětvích se rozšířilo použiti Lukopicnu N 
k výrobě těsněni, zejména pro tepelně namáhané agregáty (elektrické 
pece, sušárny) vakuová zařízeni (do 10 * torrů) a chladničky, těsněni 
v leteckém průmyslu, ve stavebnictví a zdravotnických zařízeních, sepa- 
rační vrstvy na papír a válce, ochranné povlaky v tepelné namáhaném 
a agresivním prostředí, separační vrstvy při zpracováni termoplastických 
n lepicích látek. 

Ve zdravotnictví se silikonová pryž používá dále jako otiskovaci Imiota 


v zubnun a usním lékařství v ortopedii a ke zhotovováni vrstev odolných 
proti působení bakterii. 

Ve většině prOmvslovýcQ odvětvi, uměleckých řemeslech, muzeích 
a výzkumných pracovištích se používají rovněž formy ze silikonové pryže 
k odlévání vosků, nizkotavitelných slitin, sádry a syntetických pryskyřic. 


611. Spojovací prostředky — Primery — LukoprenyB 

Kaučukové pasty mají ve zvulkanizovaném stavu velmi malou adbezi 
k ostatním materiálům (mimo sklo]. Má-li být dosaženo pevného spojení, 
je třeba spojované plochy upravit předem speciálními spojovacími 
prostředky, tzv. Příměry, které jsou dodávány podle požadavků odběra¬ 
telů. 

Silikonové spojovací prostředky Lukopren W jsou přípravky umožňující 
pevnější spojení silikonových kaučukových Jilmů s povrchy různých 
materiálů, hlavně však s kovy. Pevnost vzniklých spojů dosahuje, někdy 
i přesahuje pevnost samotných vulkanizátů. 


Vyráběné typy a vlastnosti Lukoprenu B 

Lukopren B 221 — nažloutlá, mírně zakalená, řídká kapalina, charakte¬ 
ristické eaterieké vůně. Vývojový výrobek. 

Lukopren B 227 — slabě fialová, řídká kapalino, 20 % roztok v aceto¬ 
nu -ř katalyzátor. Vývojový výrobek. 

Lukopren B 231 - nažloutlá, mírně zakalená, řídká kapalina, esterická 
vůně. 

Lukopren B 237 — slabě fialová, řídká kapalina, 20 % roztok v aceto¬ 
nu -H kataly zátor. 

Všechny druhy Lukoprenu B jsou hořlavinou l. třídy 


Použiti Lukoprenu B 

Spojovací prostředek 
Lukopren B 221 
Lukopren B 227 
Lukopren B 231 
Lukopren B 237 


Materiál pro spojoni s Lukoprenv N 
železo, hliník, polyamid 
železo, sklo, hliník 

fenolformíddehydovó pryskyřice 
železo, hliník, cín, sklo, fenolformaldehydové 
pryskyřice, polymetvl-(butyl)mctakrylát. 
polyuretanové laky 
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Způsob zpracování Lukoprenu B 

1. Nános tenké vrstvy spojovacího prostředku na očištěnou, odmaštěnou 
a pokud možno zdrsněnou plochu materiálu, který má být spojen kau¬ 
čukem. 

2. Zaschnutí nanesené vrstvy volně na vzduchu. 

Lukopren B 221 a 231 do 24 h. 

Lukopren B 237 a B 227 do 16 až 48 h. 

(Závisí na vlhkosti atmosféry). Zasycháni je možné urychlit po odpařeni 
rozpouštědla mírným zahřátún povrchu asi na 50 až 60 °C. 

Toxicita Lukoprenu B 

S Lukoprenem B se musí pracovat na větraném pracovišti, aby ne¬ 
docházelo k nadýcháni par. Při potřísnění rukou je nutné otřít si jc suchou 
látkou a dokonale umýt Solsaponcm a mýdlem. 


612. Tmel —Lukosan Fa 90 

Lukosan Fa 90 je tepelně odolný, tvarovací a těsnicí silikonový tmel. 
Jc to uový silikonový výrobek s velkou tepelnou stabilitou a trvalou 
tvarovat? Iností, který svým vzhledem připomíná sklářský tmel (šedá, 
tvárlivá hmota). Má dobré separačni vlastnosti, které stejně jako trvalou 
tvarovatflnost neztrácí ani po dlouhodobém vystaveni vysokým teplotám 
(200 až 230 , C). Clicuiická stabilitu je obdobná jako u silikonových kauču¬ 
ků. Životnost a skladovatelnosl je neomezená. 

Předností tohoto výrobku je možnost připravit pružné a rozchřatelné 
spojeni různých materiálů; rapi*, kovu a skin. snadné demontáž při 
opravách a možnost opětného použití. 

Fíxotropní vlastnosti tmelu Lukosan Fa 90 způsobují změnu penetrace 
po odleženi a po prohněteni. Po prohněteni (menši množství ručně) se 
zvýší penetrace přibližně asi o 120 až 130 jednotek, tmel se zvláčni a po 
jeho odležení se penetrace opět sníží na původní hodnotu 90 až 110 jedno¬ 
tek. Tálo vlastnost tmelu Lukosan Fa 90 se využívá při jeho použiti jako 
těsnicího materiálu. 

Použiti Lukosanu Fa 90 

Je vhodný jako materiál pro přípravu forem na ověřovací výrobky, jako 
formovací a podložně přípravky pro pájeni kovu plamenem, protože snáší 
bez poškození teplotu roztavených pájecích kovů. 

Osvědčil se také jako pružně rozebíratelné těsnění průmyslových zaří¬ 
zení, kleró jsou vystaveno vysokým teplotám a chemicky agresivním 
prostředím. 


$ Lukosan Fa 90 je dále vhodný jako těsnicí a spojovací materiál na 

I vyhřívané chemické aparatury, laboratorní a poloprovozní destilačni 
a rektifikačnt kolony, pro těsněni mechanických spojů tepelně namáha¬ 
ných zařízeni proti unikání plynů za vyšších teplot. 

V elektrotechnice se používá pro těsnění instalace elektrických rozvodů 
a vývudek pro prostředí se stupněm nebezpečí I. 


613. Lukopren M 80 

Silikonové kaučuková směs, šedá až okrově zabarvená, l&tovitého 
charakteru. Lze vulkanizovot za zvýšeného tlaku po přimíšení bílého 
vulkanizačnlho činidla T 50 v podobě pasty nebo bez působeni tlaku 
činidlem (rovněž biló pasta) B 50. 

používá se na tfenSni pro nízké a vysoké teploty, nu membrány chladi¬ 
cích a vymrazovacích zařízení, kaučukové izolace pro elektromotory třídy 
H, pro výrobu pružných součástek pracujících za vysokých teplot v agre¬ 
sivních prostředích p*ři zachování velké elektrické pevnosti. 


614. Lukopren M 50 

Silikonová kaučuková bezbarvá až transparentní směs. Vulkanizuje se 
beztlakově za pomoci Činidla B 50 a pro tlakovou vulkanizaci s činidlem 
T 50. 

Použití je obdobné jako u Lukoprenu M 80, zvláště významné je ve 
zdravotnictví na transfťunf soupravy, injekční stříkačky apod. 


615. Lukopren MV 50 a MV 80 

Vývojové typy speciálních silikonových kaučukových směsi s lepšími 
mechanickými vlastnostmi a zmenšenou trvalou deformaci v porovnáni 
s kaučuky M 50 a M 80. Vulkanizuji se za přítomnosti vulkamzačního 
činidla T 50 pro t lakovou vulkanizaci a B 50 pro bezllakovou vulkanizaci. 


616. Lukopren MF 50 a MF 80 

Vývojové výrobky. V podstatě silikonové kaučuky určené speciálně 
pro přípravu součástek používaných za velmi nízkých teplot až do — 90 °C. 
Vulkanizare je obdobná pomoci činidla B 50 nebo T 50. 



617. Dentaflex 

Aftkoli byla tato silikonová kaučukovitá hmota vulkanizovatclná za 
normální teploty původní vyvinuta r.. p. Dent.al — Praha pouze pro 
zdravotnickou, a to zvláště zubolékařskou potřebu, je jeho využití v tech¬ 
nické praxi velmi oblíbené a obdobné jako u předešlých kaučuků, tzn. 
slouží k přípravě pružného těsnění a výplní u laboratorních přístrojů pro 
široký teplotní rozsah, k zalévání nej různějších elektrotechnických sou¬ 
části, dále sc. používá k zhotovováni pružných forem pro odlévání plastic¬ 
kých hmot i nizkotavitelných slitin, sádrových modelů, k otiskování jem¬ 
ných reliéfů, k zhotovování pružných elektroizolačních nátěrů vzdorují¬ 
cích vlhkosti a agresivnímu prostředí apod. 

Pro využiti při drobných dílenských, laboratorních i amatérských pra¬ 
cích je výhodné dodávat ho též v malém halení po 175 g tzv. Katalytu 
a Vnlkanitu. Tato vnlkanizařnf činidla jsou rovněž přidávána v každém 
baleaí, a to v množství po 5 g odpovídajícímu I tubě pasty — Dentaflex. 
Katalvt — červená kapalina je vlastni vulkanizaéní katalyzátor, větši¬ 
nou na bázi organokovových sloučenin, jako např. dibutyl- 
cíndilaurátu apod. 

Vulkanit kapalina žlutého zabarveni je v podstatě látka způsobující 
zesif.ěni lineárních polymerů obnažených v základní pastě — 
tzv. sifovadfo tvořené ponejvíce estéry kyseliny křemičité 
jako např. etylsilikát, benzylsilikét apod 
Pasta Dentaflex skládající ae 2 e si losa nového polymeru a plnidln se 
zpracovává nejlépe no třoeím podložním skle, pod které se nejprve podlepi 
speciální dávkovači měřítko přidávané vždy ke každé vulkanizačni 
soupravě. 

Z tuby se vytlačí na sklo podél stupnice potřebné množství pasty a kolik 
obsáhne dílků stupnice, tolik se přidá k pastě kapek Vulkanitu a KataJitu 
pomoci rovněž přiložených kapétek. 

Pasta se j činidly důkladně rozetře skleněnou tyčinkou či malou porce¬ 
lánovou těrkou až vznikne jednolitá smés pleťové barvy. Použít se musi 
ihned, vzhledem k tomu, že po 4 min proběhne vulkanizace a vzniklou 
pružnou kauČukovitou hmotu je možné již bez nebezpečí zdeformování 
sejmout. 

Mimo uvedenou pastu — Dentaflex vyrábí n. p. Dental ještě další 
druhy silikonových kaučukovitých směsi, vulkanizovatelných za normální 
teploty, která se liší od zmíněné pasty různě řídkou konzistenci. J 30 U to: 

Dentaflex — creme (v balení po 130 g zákiadni směsí) 

Dentaflex — solid (v balení po 1 000 g zákiadni směsi) 

Dentaflex - lak (v balení po 140 g základního laku 
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Konečná kaučukovitá hmota se získá z těchto prostředků obdobným 
způsobem jako u Dentaflex - pasty po smísení tentokráte s jednosložko¬ 
vým „VulUanitem", který v tomto případě obsahuje mimo siCovadlo 
i potřebný katalyzátor. 


96. Tmely - Aldurit 


Aldurit je souhrnný název pro označené řady speciálních syntetických 
pryskyřic vyvinutých v n. p. Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
v Ostí n. L. pro použiti především ve strojírenství. Jejich výtečných 
vlastností se může však využít i při řešení o zavádění nových konstrukč¬ 
ních i technologických postupů pro kterékoli další průmyslové odvětví. 

Tyto pryskyřice nejsou lepidly, ale tmely, které vytvářejí tzv. uloženi 

bez vůle. . ... . 

Tmely - Aldurit se vytvrzují niczi kovovými součástkami a dílci za 
nepřístupu vzduchu a vytvářejí tak houževnatý polymer, který niá tepel¬ 
nou odolnost od 50 *C do 150 “C. Svou pevnosti vc smyku od f>0 do 
150 kp/em 3 zajišťuje namáhané spoje až do 0,35 mm vůle. 

Ahlurity jsou v podstatě kapalné monomery, stále na vzduchu, 8 viskozi- 
tou od 15 do 15 000 cP při 20 °C, při čemž tento široký rozsah umožňuje 
jejich použili pro nejrňzuějsí aplikace. 

Druhy Alduritů a jejich použití 

Typy N — sc používají při upevňováni ložisek jak vnějších kroužků 
v domcích, tak i vnitřních kroužků na hřídelích, což nevyžaduje přesné 
rozměrové tolerance a vysoce jakostní opracováni povrchů. 

Jsou též vhodné pro utěsňováni spojeni hydraulických a pneumatických 
zařízení. 

Typy S - se používají při upevňováni dílců vystavených vibračním 
vlivům. Nahrazuji všechny druhy pojišťovacích způsobů a prostředků 
jako např. pérové podložky', pojistné matice, samo jist né matice, pojistné 
důlčlkovánl, závlačky atd. 

Typ v V - se používají u velkých závitových spojů, trubkových spojem, 
při opravách ložiskových pouzder, pro násuvná spojení a k tmelem 
různých součásti s hrubším povrchem. 

Typ W (vývojový typ) - je určen k utěsňováni bloků motoru, k těsném 
přírubových spojů'apod. 

Tmelv Aldurit se vvtvrzují při pokojových teplotách na železných 
materiálech nebo měděných slitinách 8 až 10 hodin na jmenovitou pevnost- 

Na materiálech neželezných, měd neobsahujíchh, povrchové upravených 

(chromováním, niklováním, kadmiováním, zinkováním, cementováním 
apod.) a na plastických hmotách je nutné k vytvrzeni tmelu Aldurit 
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použít Aldurit — Aktivátory. Aldurit nelze doporučit k tmelení plastic¬ 
kých hmot. na bázi vinylových, styrenových, celulózových a akrylátových 
polymerů a kopolymerú. 

Pracovní postup 

Tmelené součásti se musí dokonale odmastit. Doporučuje se triohlor 
etylén, perchloretylén, tetrachlormetan a aceton. K odmašťováni není 
vhodné používat benzin, naftu a různá mastná ředidla. Po dokonalém 
oschnutí se nanáší Aldurit v takovém množství, aby tmelené plochy byly 
pokryty souvislým filmem. Lze využit i kapilárni vzlínavost typů N ! a za- 
kapávat vůle již sesazených dilů. Při tmeleni součástí dříve uvedených 
materiálů, na kterých se Aldurit nevytvrzuje, je nulné před tmelením 
nanést Aldurit — Aktivátory L nebo FtJ.S. Rychlost vytvrzováni je 
závislá na teplete. Při nižších teplotách {pod 20 °C) je vytvrzovaci doba 
delší, při vyšších teplotách je vytvrzovaci doba kratší. Pro průmyslové 
aplikace lze použít krátkodobé vytvrzovaci teploty do 100 °G. 

Aldurit v tekutém stavu změkčuje nátěrové hmoty: z plastických hmot 
narušuje polyplvren. metnkryláty. PVC a eeluloid. 

Chemická odolnost 

Aldurit po vytvrzeni odolává běžným organickým rozpouštědlům, aro¬ 
matickým ft alifatickým uhlovodíkům, sfohým zásadám o kyselinám. 
Demontáž tmelených dílů 

a) Použitím větší sily než je pevnost tmelené plochy. 

b) Nahřátím součástí asi na 180 ,5 C. kdy pevnost, klesá asi na 50 %. 

c) Nahřátím součástí nad 300°C, kdy dochází ke karbonizaci tmelu. 

Bezpečnost a hygiena práce 

Vldurit je zdravotně nezávadný, výpary jsou nedráždivé. Aldurit je 
ne výbušný, samovolně nezápalný. 

Aldurit V jc hořlavinou III. třídy, Aldurit N a S jsou hořlavinami II. 
třídy. V případě požáru je nutné hasit přístrojem i C0 2 . 

Aldurit — Aktivátory 

Aldurit — Aktivátory jsou speciální chemické sloučeniny kata- 
lyzátory-urychlovače, které mají schopnost urychlovat póly ni era čni 
reakce, probihajici při vytvrzováni tmelu Aldurit. Na součástky sc na 
uášeji před použitím tmelu Aldurit. Vzhledem k rozličným požadavkům 
kladeným na délku vytvrzovacich časů tmelu Aldurit byly vyvinuty dva 
typy Aidurit-Aklivátorň (RJS a L). Jsou univerzální pro všechny typy 
tmelu Aldurit. 

Aidurit-Aktivátorů ae musí bezpodmínečně použit před vlastni práci 
s tmely Aldurit, jde-li o materiály neobsahující železo nebo mčd a ma¬ 
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teriály zušlechťované (např. cementováním, nitridováním, chromováním) 
a před tmelením nekovových materiálů (sklo, tvrdé syntetické hmoty 
atd.). Opomenuti zaktivovat povrch dříve uvedených materiálů před 
tmelením může způsobit nevytvrzenl tmelu Aldurit. 

Při tmelení železných a měd obsahujících materiálů se používají Aidu 
rit-Aktivátory v zájmu zkráceni vytvrzovacich času. Nenf-li na závadu 
delší vytvrzovaci čas, neni třeba tytu materiály aktivovat. 

Při použili Aldurit-Aktivátoru v aerosolovém provedení se krátkým 
stiskem ventiiku nanese aktivátor v tenkém Cílenu na mista určená 
k tmeleni. 

S Aldurit-Aktivátory jako koncentráty se pracuje tak, ie součásti 
určené k tmelení se máčej! v roztoku koncentrátu /.ředěném roipouHčdly. 
Tmelení so v každém případě provádí až po osclmuti aktivovaných ploch. 
Vyrábějí se tyto druhý:* • • 

Aldurit — Aktívótor RJS 

Má schopnost urychlit vytvrzeni tmelu Aldurit takovou měrou, že 
manipulační pevnosti tmelených materiálů je dosaženo během několika 
desítek vteřin. Tato krátká vytvrzovaci doba dovoluje aplikaci Alduril- 
Aktivátoru RJS tam, kdy se tmelení provádí jednoduchou operaci trvající 
řádové několik vteřin. Nrlze ho aplikovat např. při tmeleni dlouhých 
závitových spojů, kde by vytvrzeni tmelu /Vldurit proběhlo drive, než 
by bvla dokončena montáž. Aldurit-Aktivátor RJS se dodává v aerosolo- 
vé.m provedeni. 

Aldurit — Aktivátor L 

Zkracuje vytvrzovaci časy tmelu Aldurit na Utuž 15 minut, kdy tmelený 
spoj dosahuje manipulační pevnosti. Tato doba umožňuje jeho aplikaci 
ve většině případů i při složitých tmelících operacích, a při tmeleni předem 
sestavených diiú. Aldurit-Aktivátor L se dodává v aerosolovém provedeni 
i jako koncentrát pro sériové aktivováni součástí. Koncentrát se dávkuje 
do rozpouštědel (trichloretylén, perchloretylén, benzin) v poměru I : 20 
tzn. I obj. díl aktivátoru do 20 obj. dílů rozpouštědla. 

Bezpečnost a hygiena práce 

Vzhledem k obsahu rozpouštědel je třeba pracovat s aktivátory v dobře 
větřených místnostech. Aerosolové uádobky, ktcrc jsou pod stálým 
tlakem, se nesměji vystavovat teplotám nad 40 °C. Při práci Aldurifc-Akti- 
vátory jsou pracovníci povinui nosit osobni ochranné pomůcky. Oči se 
musí chránit přod vniknutím aktivátoru. Výpary škodí zdraví. Aldurit- 
Aktivátor RJS je žírá vina, obsahuje malé množství kyseliny octové. 
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XV. LEPIDLA A TMELY PBO SPECIÁLNÍ POUŽITÍ 
97. Elektricky vodivé tmel/ a lepidla 


V elektrotechnickém průmyslu je č*sto třeba spojit lepidlem či tmelem 
vodivé materiály (kovy, grafit), přičemž spoj nesmi příliš ovlivnit elektric¬ 
kou vodivost čolku. Aby film lepidla nevytvořil nežádoucí izolační vrstvu, 
používají se speciálně připravené vodivé tmely a lepidla, jejichž složení 
a příprava jsou uvedeny v následujících předpisech: 


622. Vodivý tmel 

V porcelánové třecí misce se smísí tyto vysušené a jemné mleté suroviny: 
700 g kysličníku olovuato-olovičitého (červeného) 

150 g práškového grafitu 

200 ml vodního skla draselného koncentrovaného 
Směs se dobře rozetře na zcela homogenní tmel. Vytvraeni tmelu se děje 
zahříváním asi 5 minut pri teplotě 150 C C. Získaný Bpoj odolává vyšším 
teplotám do 250 až 300 *C. 


623. Vodivý tmel 

V porcelánové třecí misce se rozmíchá 
110 g jemné mletého kaolinu 
480 g vodního skla koncentrovaného 
410 g jemně mletého grafitu 

Směs se důkladné rozetře na homogenní paatovitou hmotu. Tmel jp třeba 

zpracovat do 3 h po jeho přípravě. 

Teplota tvrzeni je 160 °C po dobu 45 až 60 min. V vtvrzený spoj vzdoruje 
vyšší teplotě až do 350 °C. 


624. Vodivé lepidlo 

Toto lepidlo lze použit všude tam, kde je potřebný pevný spoj s dosta¬ 
tečnou elektrickou vodivostí. Je s ním možné lepit např. grafitové elektro- 
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dy nt hliníkové membrány v telefonních vložkách, různé kovové souřásti 
, apod. 

V porcelánové třecí misce se rozmíchá 

150 g práškového grafitu (nejjcmnéjšl plavený) 

300 g práškového stříbra 

300 c kopolymeru vinylchlorid-vinylaeetátu 

320 ml Čistého acetonu 

Když jsou všechny suroviny dobře prohněteny, přelije se hotové lepidlo 
(černošedá, sirupovitá tekutina) do zásobili láhve. 

Před použitím je nutné lepidlo opět dobře promíchat skleněnou tyčin¬ 
kou a hustotu podle potřeby upravit malým množstvím acetonu. Lepidlo 
zasychá již po 10 až 13 minutách. 

625. Vodivé lepidlo 

Vodivé lepidlo, které lze použít např. pro slepování krystalových dvoj¬ 
čat. z výbrusů Seignettovy soli pro elektromechanické měniče, k přilepo¬ 
váni vývodů na piezoelektrické krystaly apod.. se připraví smísením za 
sucho ve třeci misce ze směsi 
600 g práškového stříbra 
60 g práškového grafitu 

K získané práškové směsi se přidá pojidlo složené z..- 
4l» g nitrocelulózy E-950 nebo E 3,5 
300 g acetonu nebo etylacotátu 
26 g kalafuny přírodní 

Po smícháni se vře dobře rozetře na homogenní pastovitou hmotu. Před 
použitím je třeba lepidlo znovu promíchat a hustotu upravit malými 
dávkami acetonu nebo clylacelálu. 

K téže práškové směsi je možné použit též jiné pojidlo, které se získá 
rozpuštěním 

30 g Jůlaku přírodního 
310 g ctylalkoliolu denaturovaného 

Holové pojidlo se přilije k práškové smési a směs se dále zpracuje jako 
lepidlo s předchozím pojidlem nitrocelulózovým. Vodivé lepidlo ee Šebko¬ 
vým pojidlem se osvědčilo hlavně k přilepování vývodů na různé součástky 
nebo k slepováni mechanicky nenamáhaných krystalových výbrusů. 

626. Vodivé vypalovací pasty 

K vytvořeni velmi dobrého vodivého povlaku, zvláště na akle a keramice, 
lze použit též stříbrné vypalovací pasty podle receptů 470 až 472, které 
spolehlivě drži nn podložním materiálu. 
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627. Kovové vypalovací emulze 

Vyrábí je n. p. Glasura — Roudnice a. L. Nejznóméjši a nejvíce používaná 
je stříbrná emulze 7.L5 (Čiř. označ. 4572 nebo 5234). Slouží k vytvoření 
vrstvy kovového stříbra, hlavni na skle, porcelánu nebo keramice. Tato 
emulze je v podstato koloidní roztok kysličníku stříbrného v éterických 
olejích. Nenl-li na dodané dávce poznamenáno, že obsahuje též pojidlo, 
pak je nutné na 1 000 g emulze přidat 50 g jemně mleté skleněné írity 
čis. 58 nebo nizkotavitelného skla čís. 7789 (Vyrábí ji Výzkumný ústav 
sklářský, Hradec Králové.) Pro informaci uvádíme složení frity: 

77,8 % kysličníku olovnatého 

16,4 % kysličníku křemičitého 
5,8 % kysličníku boritého 

li mul ze s pojidlem se mele 48 hodin v porcelánovém kulovém mlýnku 
(65 ot/min). Pak se přefiltruje fosforbronzovým sítem. Hustota se m&Žc 
upravit malým množstvím cyklohexanolu nebo originálního ředidlo pro 
tyto emulze. Emulze po přidání ředidla se inusi mlít ještě asi 2 hodiny 
v kulovém mlýnku. 

Nanáší se máčením, štětečkem nebo postřikem. Pak se vypaluje 15 minut 
v elektrické peci při 090 až 700 °C. Součástky se umísti v peci na keramic 
kých podložkách. Teplota nesmí stoupat rychleji než 6°G/min a do 
1 Í)U - C je třeba, aby byla pootevřena dvířka pece (vypařováni a spalování 
aromatických složek obsažených v emulzi). Po 15 minutách vypalováni 
má teplota klesat, o 3 °G/min. Součásti lze vyjmout až po ochlazeni na 
•40 °C. 

Kovová vrstva má světlý, stříbrný, často i lesklý vzhled (záleží na 
podkladovém povrchu) a je pevně spojena se základním materiálem. 


628. Email asfaltový elektrovodi vý — A-2900 

Vyrábí jej op. Barvy a laky, Praha. J« určen pro speciální použití 
v elektrotechnice. 


629. Epoxidové vodivé tmely 

Pojidlem tmelu je epoxidová pryskyřice (Kpoxy 1200 nebo 1001). Ta 
se smíchá s jemně mletým práškovým stříbrem a směs se dohře rozetře. 
Chceme-li zajistit dostatečnou vodivost, musíme přidat ať. 00 % práško¬ 
vého stříbra. Pak se přidá tvrdidlo. Takto získaný vodivý Lrnel lze vy- 
tvrdit za normální i zvýšené teploty (viz recepty 556 a 559). 


630. Polyesterové vodivé tmely 

Podobné jako v předchozím předpisu lze připravit vodivý Luicl z Poly¬ 
ester CHS 104. 


631. Koloidní roztoky grafitu 

Pro některé elektrotechnické účely je třeba Často vytvořit slabý vodivý 
povlak, např. na izolačních hmotách, piezoelektrických krystalech a jejich 
výbrusech, tj. hlavně na součástkách o materiálech, u kterých není 
možné použit vypalovací a stříbrné pasty, a kde vodivá lepidla vytvářejí 
vrstvu o velké tlouslee. V takovém případě lze použít prostředky ozna¬ 
čené Hydrocollag, Akvadag nebo Solgra. 

Jsou to komerční koloidní roztoky grafitu ve vodním skle s obsahem 
amoniaku. Uvedené výrobky lze po dobrém promíchávání (při větším 
množství lze s výhodou použít porcelánové kulové mlýny) nanášet 
máčením, natíráním štětcem a uejvýhodnóji stříkáním. Tímto způsobem 
se získá souvislá grafitová vrstva a při použití šablon se nanese vodivá 
emulze pouze na požadovaná místa. Postřik je možné několikrát opakovat 
a vytvořit tak vrstvu podle potřeby tlustou. 

Vodivé vrstvy vytvořené grafitovým koloidním roztokem lze spolehlivé 
používat i ve výrobních provozech. Příkladem je výroba tzv. „krystalo¬ 
vých dvojčat" pro elektrookustické měniče (přenosky pro gramofonové 
přístroje, mikrofony, rcprodukloiy), kde nanesená vodivá vrstva vytváří 
sběrné elektrody povrchového náboje (místo polepů z kovové fólie). 

98. Ostatní druhy speciálních lepidel a tmelů 

V některých případech (vzhledem k vlastnostem, k snadnosti výroby 
a použití apod.) je výhodnější použit v laboratorních i výrobních provo¬ 
zech místo syntetických pryskyřic, popsaných v předchozích kapitolách, 
jiné druhy speciálních tmelů a lepidel, které jsou uvedeny v této části. 

L)aji se použít k spojováni nejrúznějšlch materiálů (skla, porceláau, 
kovů, keramiky, minerálů a jiných). Spolu s recepturou a způsobem po¬ 
užiti je připojen i základní výrobní postup, takže je možné tyto hmaty 
snadno vyrobili v malém množství bez nákladných průmyslových zařízeni. 

632. Lepidlo na porcelán 


V porcelánové třecí misce se promíchá 
350 g maslixu přírodního 
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500 g šelaku šupinkového 
100 g terpentýnu 

óO g kysličníku titáni čitého (titanová běloba) 

Kysličník ti lani čitý se přidá až jx» rozpuštěni prvních tři složek. Vše sí 
roztírá až vznikne zcela homogenní siněs hotového lepidla. 


633. Lepidlo na porcelán, sklo a keramiku 

V třerí misce se smíchá a rozetře 

170 gkřemelihy práškové 
300 g síranu bnrnatého 
160 g azbestu 

110 jemného provátého pÍRfcu 

260 g vodního skla koncentrovaného 
Lepidlo tuhne při normální teplotě a získaný spoj vzdoruje teplotám do 
lOt.) '■'C a má značnou chemickou odolnost proti nejrů/nejším chemikáliím. 


634. Lepidlo na porcelán, sklo a keramiku 

V třecí misce se rozetře 
160 g práškového skla 
250 g azbestu 

500 g vodního skla koncentrovaného 
Lepidlo tulme při normální teplotč a spoj vzdoruje teplotě do 150 °C 
a účinkům chemikálii. 


635. Tmel na porcelán, sklo a keramiku 

V misce sc rozetře 
80 g kaolínu 

80 g vodního skin koncentrovaného 
810 g práškového skla něho křemeliny 
32 g kyseliny štavelové 

Nejprve se smíchá kaolin s vodním sklem, pak se přidají ostatní složky. 
Vše se dobře rozmichá až vznikne homogenní pastovitá směs. Tmel za¬ 
sychá dříve než předchozí lepidla. Vzdoruje teplotč asi do 160 °G a chemic¬ 
kým činidlům. 
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436. Tmel na porcelán, sklo a keramiku 

Velmi odolný tmel se získá podle následujícího předpisu. Nejprve se 
rozmichá v Iřecí misce směs A, která obsahuje 
200 g síranu barnatého 
200 g kysličníku hořečnatého 
100 g křídy jemné mleté 
Roztok R obsahuje 
300 g chloridu horečnatého 
100 g kyseliny solné (33 %) 

100 g kyseliny sirové (24 %) 

Směs A se smíchá s roztokem 13 a dobře promíchá. Hustotu tmelu lze 
ještě upravit podle potřeby, a to bud zředit malým množstvím vody, 
nebo přimícháním dalších plniv, jako např. křemeliny, kaolinu, jemného 
pisku atd. 


637. Tmel na sklo, porcelán a keramiku, vzdorující vodě 

V třecí misce se smíchá a rozetře 
700 g kysličníku olovnatého 

200 g trlycorinu (nebo otyléngtykolu) 

100 ml vody 

Trnul ztvrdnu během 1 dne a připravuje se vždy Čerstvý pro každé tmelení. 
Lze jej použít též k tmelení ková se sklem. 

638. Tmel na porcelán 

V odpařovaci porcelánové misce na vodní lázni se roztovi 
700 g světlého šupinkového šelaku 

220 g přírodního mnatixu 
80 g přírodní kalafuny 

Roztavená a dobře promíchaná směs se ochladí asi na 45 °C a přidá se 
po částech 100 až. 200 ml denaturovančho etylalkoholu, až se dosáhne 
potřebné hustoty. 

639. Tmel na porcelán 

V porcelánové třecí misce se smíchá 
500 g jemných olověných pilin 

230 g jemných eínových pilin 
120 g práškového vizrautu 
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Do ziskané stněai se přidává po částech 100 až 200 g vodniho skla, až 
vytvoří pastovitá hmota. Tmel tvrdne 48 hodin. 


640. Tmel na sklo 

V odpařovaci misce na vodní lázni ae smísí a promíchá 
1 000 g želatiny 
15 g kyseliny octové 

Směs se dobře promíchá. Tmelení se provádí za horka a spoje je třeba 
vytvrdit při teplotě kolem 20 °C minimálně 24 hodin. 


641. Tmel na sklo 

V porcelánové odpalovací iniflce ne za tepla smísí 

600 g šelaku šupinkového 
60 g terpentýnové silice 
300 g kysličníku zinočnatóho 

Zahuštěná hmota se může odlít do forem (např. do tvaru tyčinky). Tmelení 
se provádí zahřátým tmelem. 

642. Lepidlo na sklo 

V baňce na vodní lázni (asi při 40 J C) se smíchá 

60 g nevulkanizovaného příroduiho kaučuku rozřezaného na menší 
části 

160 g jemně rozetřeného mastixu 
780 g trichloretylénu (nebo chloroformu) 

Po úplném rozpuštění všech složek se hotové lepidlo přelije do zásobní 
láhve s dobrým uzávěrem. 


643. Tmel na spojováni kovů se sklem 

V třecí misce se smíchá a rozetře 

100 g fluoridu hlinitého 

620 g křenicliny jemně mleté 

160 g koncentrovaného vodního skla 

120 g vody 

Tmelené spoje odolávají chemickým účinkům různých kyselin, solí a zvý¬ 
šeným teplotám. 
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644. Tmel na spojování kovů s keramikou a kameninou 

V třecí misce se smlsl za studená 
500 g jemných železných pilin 
400 g chloridu amonného 
100 g koncentrované kyseliny octové 
Směs se rozetře, až vznikne hustý pasto vitý tmel. 


645. Tmel na spojováni kovů se sklem, kameninou. 

keramikou a porcelánem 

V třecí misce se smísí 
600 g srážené křídy 
400 g koncentrovaného vodního skla 
Roztírá se za normální teploty, až je hotový tmel zcela homogenní. Tmel 
tvrdne velmi rychle. 


646. Tmel na spojováni kovů se sklem a porcelánem 

V porcelánové kádince na vodní lázni (asi 55°C) se smísí 
660 g šupinkového ftelaku 
340 g borové pryskyřice 

Po dobrém promíchání se hotový tmel slije do zásobních láhvi. Tmelí se 
v roztaveném stavu. 


647. Tmel na spojování kovů se sklem a porcelánem 

Smis A 

500 g lněného oleje 
150 g olovnaté běloby 
150 g kopálového laku 

Směs 6 

150 g minia (suřik — kysličník olovnato-olovičitý) 

50 g fermeže 

Dobře prorníchoné směsi se smlsl a roztírají, až vznikne zcela homogenní 
pastovité hmota. 



261 





648. Tmel na spojováni barevných kovů s mramorem 

V širši baňce nebo kádince se smíchá 
225 g přírodní kalafuny 
75 g hydroxidu sodného 
400 ml vody 

Směs se přivede za stálého mícháni do varu. Získaný roztok sc přclejc do 
třecí misky a rozetře s 300 g síranu vápenatého, až vznikne homogenní 
tmel. Ten j«; nutné ihned po vyrobeni použit, neboť po krátké dob* zatne 
tuhnout. 


649. Tmel na utěsňování spár v kovech 

V třecí misce sc smíchá a rozetře 
300 g kysličníku zinečnatého 
300 g kysličníku manganičitého 
150 g křemičitanu vápenatého 

30 g práškového grafitu 

K získané směsi se přidává za stálého mícháni 200 až 300 g koncentrova¬ 
ného vodního skla a roztírá sc tak dlouho, až tmel jc homogenní a má 
požadovanou hustotu. 

650. Tmel na skleněná nádoby 

Skleněné nádoby s kovovou kostrou (akvária) jc možné tmelit hmotami 
připravenými podle následujícího receptu. V třecí misce se smísí 
600 g simíku olovnatého (nebo olovnaté brloby) 

200 až 400 g vodního skla 

Směs se roztírá, až vznikne tmel požadované hustoty. 

Jiný předpis na obdobný tmel. V třecí misce se smíchá 
400 g práškového grafitu 

300 g mletého živce (křemičitanu hlinito-draselného) 

150 g práškového uhličitanu sodného 
100 až 200 g fermeže 

Fermež sc přidává za stálého míchání, až. vznikne hustá pastovitá hmota. 

651. Trne! na smaltované povrchy 

V kádince nebo porcelánové misce se smísi 
450 g kaolínu 

120 g jemně mleté křemeliny 
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80 g boraxu bezvodóho 
60 g práškového křemičitanu sodného 
40 g práškového skla 
40 g hašeného vápna 

100 g kasemu 

100 až 250 ml vody 

Po dobrém promícháni vznikne homogenní pastovitá hmota. Očištěné 
a odmaštěné součásti nebo nádoby, u nichž mají být utěsněny póry a spáry 
ve smaltovém povrchu, se potřou tiinto tmelem a nechají asi 48 hodin 
zasychat. 


652. Hořečnatý tmel (Sorelův cement) 

Ve větší kádince nebo široké bnňee se smísí 
15,5 g chloridu hořečnalého 
750 ml vody 

250 g páleného magnezitu 

Po dobrem rozetření je nutné tmel zpracovat do 1 hodiny; úplně ztuhne 
po 6 hodinách. Tento velmi pevný tmel lze plnit dřevěnými pilinami, 
mlelým korkem nebo minerálními pigmenty (vznikne hmota obdobná 
xyloiitu). 


653. Tmel odolný proti účinkům vody 

V porcelánové třecí misce se smíchá n důkladně rozetře 
350 g práškového skla (něho jemného pisku) 

350 g portlandského cementu 
300 g koncentrovaného vodního skla 
Dokonale promíchaná a rozetřená hmota inusí být zcela homogenní bez 
hrudek a kousků. Ztvrdlý tmel odolává kromě vody též Účinkům kyselin 
a vzdoruje teplotám až do 150 °C. 


654. Tmel odolný proti účinkům vody 

Ve velké porcelánové misce se roztavi 

500 g práškové siry 

500 g jemné křemenné moučky 

Po promícháni je možné tmel barvit různými minerálními pigmenty. 
Trne! se používá v horkém stavu ihned po vyrobení. 
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655. Tmel odolný proti účinkům vody 

V třeci misce ae smísí 
100 až 2 U 0 ml vody 
400 g kysličníku vápenatého 
400 g portlandákého cementu 

Veda se přidává po malých množstvích, a? se získá hustá homogenní 
pasta. Tmel je nutné zpracovat co nejdříve po jeho přípravě. Po naneseni 
vysychá 1 až 2 dny. 


656. Tmel odolný proti účinkům vody 

V porcelánové misce na vodní lázni se roztaví 600 g kalafuny, která se 
předem rozdrtí na prášek. Do roztavené pryskyřice se po částech přisypává 
300 až 600 g mramorového prášku, až se vytvoří pasta požadované 
hustoty. Tmel se používá za tepla. 

657. Tmel odolný proti účinkům vysoké teploty 

V třťcí misce se smíchá 

900 g kysličníku hořcínatého 
100 g kysličníku zinečnatého 
100 až 200 ml vody 

Na množství vody závisí hustota tmelu. Tmel tuhne velmi pomalu a vzdo¬ 
ruje vysokým teplotám. 

658. Tmel odolný proti účinkům vysokých teplot 

V třecí misce se promíchá 

900 g kaolinu 
100 g boraxu 

100 až 200 ml vody 

Voda se přidává po částech, až vznikne homogenní tmel požadované 
hustoty. Po vyschnuti se spoje s naneseným tmelem vypálí do červeného 
žáru. Po vy tvrdnuti odolává tmel teplotám až do I 600 °C. 

659. Tmel rychle tuhnoucí 

Lze ho připravit smísením 
C60 g mastku (steatítu) 


r .340 g koncentrovaného vodního skla 

Tmelse roztírá v třecí misce na hustou pastu. 

660. Tmel rychle tuhnoucí 

Vyrobí se rozetřením následujících látek na hustou pasbovitou hmotu: 
6Ó0 g kysličníku zinečnatého 
240 g chloridu zinečnatého 
160 ml vody 

Namíchaný t.mel ztuhne během několika minut. 

661. Tmel odolný proti působení kyselin 

V porcelánové odpařovali misce se smísí 
50 g práškového azbestu 
50 g práškového síranu barnatého 
450 g koncentrovaného vodního skla 
Směs se dobře rozetře na homogenní pastovitý tmel. 


662. Tmel odolný proti působení kyselin 

520 g práškového vápna 
360 g jemně mletého šamotu 
100 až 200 ml vody 

Směs se rozetře na homogenní tmel, hustoty podle potřeby a použití. 
Odolává zvláště dobře kyselině sírové a octové. 


663. Tmel odolný proti účinkům alkoholů 

800 g kaseinu 

200 až 400 g koncentrovaného vodního skla 
Dobře se rozetře na požadovanou hustotu. 

664. Tmel odolný proti účinkům alkoholů 

V porcelánové misce na vodní lázni se roztav! 

660 g surového nevulkanizovaného kaučuku 
340 g kumaronové pryskyřice 
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Smós se za horka rozmíchá na pastovitou hmotu. Hotový tmel se nanáší 
v roztaveném stavu. 


665. Tmel odolný proti účinkům olejů 

V třecí misce se rozetře na hustou pastu 
360 g kysličníku zineínalého 
300 g koncentrovaného draselného vodního skla 
340 g azhestových vláken nebo lněné Či konopné koudele 
Tmel slouží k utěsňováni a do spojovaných miat, je nutné ho vtlačovat 
nebo sevřít mezi spojované součástky. 


666. Tmel odolný proti účinkům olejů 

V široké porcelánové misce na vodní lázni se roztaví 

500 g přírodní kalaíuny 

500 g jemně rozmělněného azbestu 

Horká směs se dobře promíchá na homogenní hmotu. Tmel se používá 
v roztaveném stavu. 


667. Tmel na utěsňování parního potrubí 

V třecí misce se nejprve rozmíchá 
200 g jemně mleté cihlové moučky 
180 g plavené křídy 

300 g anglické červeně 
260 g lněného oleje 
60 g ricinového oleje 

Směs sc roztírá na homogenní pastu. Vzhledem k tomu, že roztíráni trvá 
dosti dlouho (asi 1 až 2 hodiny), je výhodné použit mechanické hnětadlo. 

668. Tmel na spojování kovů s dřevem 

V Širší porcelánové misce se smíchá a roztaví 
600 g kalafuny 

150 g práškové síry 

250 g jemných železných pilin 

Vsc sc promíchá, až vznikne homogenní pasta. Tmelu se používá za horka 
a je zvláště vhodný na připevňování dřevěných držadel kovových nástrojů, 
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669. Kamenářský tmel na sklo, keramiku, porcelán 
a minerály 

V porcelánové odpařovací misce se smíchá a roztaví za mírného zahří¬ 
váni 

450 g šupinkového šel a ku 
250 g přírodní kalafuny 
40 g mastixu 

260 g plavené křídy nebo kaolinu 

Po dobrém promíchání a rozetření vznikne homogenní pastovitá hmota, 
kterou je možné v horkém stavu odlévat do forem. Tmel se používá za 
horka v roztaveném stavu převážně pro lepení minerálů (achát, safír), 
k podložným upínacím destičkám (skleněné, kovové) při broušeni a řezání. 

670. Kamenářský tmel na sklo, porcelán a keramiku 

V porcelánové odpařovaeí misce se roztaví 
titiO g přírodního Sclaku 

340 g kalafuny 

Horká směs se odlije do vody nebo formiěck. Použiti je obdobné jako 
u předchozího tmelu. 

671. Kamenářský tmel na sklo. porcelán a keramiku 

V porcelánové misce se smichá a roztaví 
250 g přírodní kalafuny 

250 g včelího vosku 
500 g alabastrové sádry 

Směs sc roztírá, až vznikne zcela homogenní tmel, který se odlévá do 
vody nebo forem. Používá se za horka v roztaveném stavu. Tvrdost tmele 
je možné měnit zvýšením dílů sádry, lepivost zvýšením obsahu kalaíuny. 

672. Lepidlo na celofán 

V širší baňce se připrav! roztok 
650 g chloridu zineftnatého 
350 ml vody 

5 až 10 g jemně nastříhaného celofánu 
Roztok se promíchává, až se všechny části celofánu zcela rozpustí a hotové 
lepidlo se slije do zásobní láhve. 
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673. Lepidlo na celofán 

V kádince se nechá nabobtnal 
300 g želatiny 
500 ml vody 

Zmřklá želatina se dohře rozmíchá a přidá so 200 g chloridu vápenatého. 
Po úplném rozpuštěni a ihomogenizování se získaný roztok přelije do 
láhve s uzávěrem. 


674. Tmelící prostředky na kovové odlitky 

Odlitky z hliníkových nebo zinkových slitin bývají často dosti porézní, 
lose odstraňuje nasycením (impregnaci’ prostředky, které po určité době 
zatměli všechny póry, Škvíry a skuliny. 

Základní roztok pro zatmcleni odlitků se získá rozpuštěním 
150 g koncentrovaného vodního skla 
1 000 ml vody 

Pro hliníkové slitiny se doporučuje přidat 40 g dvojchromanu draselného. 

Odlitky se ponoří do teplého roztoku a nechají se v něm vychladnout. 
Po vyjmutí se 03uši a nechají ještě aai I týden schnout. 

K těmto účelům lze též použít horkou íermcž nebo lněný olej. Součástky 
se po máčeni suli při 100 °C v sušárně po několik dnů. 

K zatmcleni párů v kovových odlitcích je možné rovněž použít epoxido¬ 
vé pryskyřice. 


675. Fosfátový tmel 
Smis A 

140 g kysličníku křemičitého 
140 g kysličníku hořečnatého 
720 g kysličníku zinečnatčhu 

Získaná směs se přesype do taviciho kelímku a dobře se upěchuje. Pak 
se zahřívá v laboratorní plece 24 hodin při teplotě 900 °C. Po vychladnuti 
56 vypálená hinotn rozdrtí n rozetře no jomný prášek. 

Smis 3 

900 g koncentrované kyseliny fosforečné 
20 g práškového kovového hliníku 
80 g práškového kovového zinku 
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Obě směsi se smíchají až těsně před tmelením. Hustota se upraví podle 
potřeby a použiti. 

Tmel je odolný proti účinkům zvýšené teploty u odolává povštmostaírn 
vlivům. 


676. Tmel na keramiku a kovy 

Nejvýhodnějši a v krátké době tuhnoucí tmel se získá použitím mctyl- 
metakrylátové pryskyřice, plněné práškovými kovy (nejlépe stejného 
druhu jaký tmelíme). 


677. Fenolický tésnlcl tmel 

Pro těsněni kovových součásti zahřívaných nad 120 °C (např. benzinové, 
naftové motory apod.) lze spolehlivé použit, fenolický tmel. V Siršl misce 
se smíchá 

480 g novolaku (fenolická pryskyřice) 

480 g etylalkoholu denaturovauéhu 
43 g hexametyléntetraininu 

Všechny složky se dokonale promíchají. Do hotového tmelu je možné 
přidat, ješti plnivo, např. práškové kovy (bronz). Vytvrzujo eo vo vyhřáté 
sušárně, plamenem nebo elektrickou páječkou, popř. ohřátim při chodu 
motoru. 


678. Lepidlo celulózové s PVAC 

Ve skleněné kádince nebo širší porcelánové misce se rozpust! za stálého 
mícháni 

60 g polyvinylacetátové pryskyřice (např. VINIPAS B 17) 

80 g nitrofilruu (zbaveného emulze) nastřihaného na kousky ve směsi 
rozpustidel 
40 g toluenu 
200 g butylacetátu 
480 g otylacetátu 
140 g acetonu 

Lepidlo se používá pro lepení skla. keramiky, vulkénfíbru a lze je zahustit 
hliníkovým práškem. 
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679. Lepidla a tmely PVAC 


Ve směsi rozpustidel 
140 g benzenu 
145 g metylacetálu 
295 g acetonu 

se za stálého mícháni rozpustí 

420 k polyvinylacetátové pryskyřice 

Toto lepidlo lze též plnit různými pluivy za přidáni dalšího množství 
rozpustidla obsahujícího 
35 % metylacetátu 
40 % acetonu 

25 % benzenu nebo toluenu 
Smísení s plnivy je připravi následujícím způsobem: 

Na 100 g základního lepidla se přidá 

4 až 0 g hliníkového bronzu a 2 až 10 g směsi rozpustidel nebo 

5 až 8 g dřevité bukové (nebo smrkové) moučky a 
2 až 10 g směsi rozpustidcl nebo 

20 až 50 g jemné kožené drtě (napilované, narasplované) a 
10 ož 20 g směsi rozpustidel nebo 

15 až 25 g plavené křídy, jemně mletého skla nebo kaolinové moučky a 
10 až 20 g směsi rozpustidel 

Zvyši-Ii se obsah plniva na 50 až 200 g na 100 g základního lepidla, vznikají 
tmely PVAC. 

Základní lepidlo PVAC je možné zkombinovat též b jinými syntetickými 
pryskyřicemi: 

100 g polyvinylacetátu 
300 g polyvinylbutyralu 
se rozpustí ve směsi 
140 g benzenu 
300 g acetonu 
160 g metylacetátu 

Uvedená lepidla 8 tmely slouží ke spojování kůže, korku, tkanin, textilu, 
acetylcelulózy, acetylfilmů a nitrofilmů, papíru na kovy, sklo a keramiku, 
ke tmeleni spár v kovech, sklu, keramice a porcelánu: plní-li se dřevěnými 
práškovými pilinami, slouží k přípravě plastického dřeva, tzv. dřevo plastu 
nebo také jako výborný tmel na dřevěné materiály a obsahuje-li koženou 
drt, slouží jako tmel na kůži. 
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SBO. Lepidlo a tm«Iy celuloldové 

Za stálého míchání se rozpustí 

120 g celuloidu (nejlépe bezbarvého nebo slabě nažloutlého) v 
800 g acetonu 

Pro zvýšeni adhezivosti se déle přidá 
60 g kalafuny přírodní 
20 g kopálové pryskyřice 

7. tohoto lepidlo no všechny typy celuloidovýck výrobků -je možné po 
přidáni asi 10 % hliníkové nebo jiné jemné práškové bronzi vyrobit 
výborný tmel na porcelán, kovy, sklo a keramiku. Rovněž lze plnit 
dřevitou moučkou nebo koženou drti, čímž vznikají výborné tmely na 
dřevo a kůži (v množství asi 50 až 200 g plnidla na 100 g základního 
lepidla celuloidovébo). 

681. Lepidlo na nltrofilmy (hořlavé) 

Ve směsi rozpustidel obsahující 
G50 ml acetonu 
250 ml a my láce tátu 
50 ml kyseliny octové, koncentrované 
sc rozpustí za stálého a rychlého míchání po částech přidávaných 
50 g nastřihaných nitroíllmů zbavených emulze 
Mícháni jc velmi nutné, jinak se přidávané filmy srazí v hrudky a kousky. 
Lze lepit též jakékoli jiné nitrocelulóžové fólie a předměty. 

682. Lepidlo na acetylfllmy (nehořlavé) 

Černobílé filmy a jiné acetylcelulózové fólie je možné lepit 

12 g nastřihaného acetylfilmů zbaveného emulze a rozpuštěného v 

588 g acetonu 

100 g dimftyl — nebo dibutylftalátu 
220 g kyseliny octové, ledové 
Po rozpuštění se přidá ještě 
80 g kafru 

a vše bo dobře promíchá až vznikne čiré lepidlo. 

Pro barevné filmy je třeba recepturu poněkud upravit 
10 g nastřihaného acetylfilmů sc rozpustí v 
290 g acetonu 
200 g metylenchloridu 
300 g rnelvlglykolaeetátu 
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100 g dimetyl nebo - dietylftaláta 

Jiné lepidlo pro acetylcelulózové fólie, dílce a součástky obsahuje 
180 g acetáUi celulózy 
520 g acetonu 

300 g glykohnetyléteru nebo etyllaktátu 
Hovnuž jc možné k slepováni použittzv. rozpouŠtčdlové metody, kdy se 
oba povrchy ploch určených k spojeni naleptají speciální směsí a vznikající 
rozpuštěná acelylceluléza vytvoří a lepenými částmi po odpařeni roz¬ 
pust idei pevně spojený celek. 

Tyto směsi mohou obsahovat 

350 ml acetonu 

350 ml dioxanu 

200 ml kyseliny octově 

100 ml etylacetótu 

Nebo 

450 ml acetonu 
250 ml kyseliny octové 
150 ml totrachlormetanu 
150 ral chloroformu 

Další směs se skládá 
340 ml acetonu 
330 ml dioxanu 
330 ml metylénckloridu 

Lze též použit 

220 ml acetonu 

250 ml dioxanu 

220 ni! kyseliny octové 

160 ml metylénchlorídu 

150 ml etylacetótu 

683. Lepidla a tmely kaučukové 

400 g surového kaučuku se rozpustí ve směsi 

250 g benzenu a 

250 g extrakiního benzinu 

Jiné lepidlo se připraví rozpuštěním 

100 g surového kaučuku ve 6měsi 

200 g toluenu 

500 g extrakčního benzínu 

100 g inravenčanu metylnatého 


Rovněž se může rozpustit 
50 g surového kaučuku ve 
950 g dichloretylénu 

Tmelu podobnó^kauěukové lepidlo se připraví roztavením 
100 g kalafuny přírodní 

100 g přírodního kaučuku 

Do taveniny se přidá 
30 g modřínového terpentýnu 
400 g tcrpcatýnovóho oleje 

Po dobrém promiseni se ponechá horká směs poněkud ochladit a přidá se 
370 g 5% roztoku kaučuku v dichloretylénu 
Znovu se vše důkladně zhomogenizuje a Iwlové lepidlo se ještě v horkém 
stavu přelije do zásobních kelímků či plechovek. 

Tato lepidla slouží k lepeni a tmelení pryžových předmětů, porcelánu, 
keramiky a jiných porézních materiálů, kůže a pryže s PVC po přidání 
asi 10 % etylénchloridu a melylcyklohexanonu [technicky nazývanému 
též metylanon). 

684. Tmely k zaliti kovu do kamene 

Používají sa většinou tmely na bázi práškové siry. 

V kovovém kelímku uebo porcelánové misce se roztaví 

500 g asfaltu 

300 g práškové siry 

Do promíchané smčsi se za horka přimísí 
200 g jemných železných pilin 

Kovové součásti se do kamene, betonu, dlaždic kameninových a podob¬ 
ných materiálů zalévají roztaveným tmelem, který zakrátko vychladne 
a ztuhne. 

Jiný předpis používá 
750 g práškové síry 

200 g práškového grafitu 
50 g železných pilin 

Látky se roztaví a smlsl dohromady. Tmel se používá rovněž za horka. 

K utěsněni kovů do kamene lze použit též nizkotavitelné slitiny tající 
kolem 60 až 80 °C (viz kap. XII. na str. 138). 

685. Tmely na horké a žhavé kovové materiály 

Prostředek, který může tmelit i horké až žhavé části strojního zařízeni; 
tak např. potrubí na horký plyn, pláště a příruby peci, kotlů, konstrukce 
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různých tavících aparatur auloktóvů npod. sc připraví podle této recep¬ 
tury: 

V porcelánové třecí misce se rozetře 
500 g kaolinu 
250 g páleného magnézia 
15U až 300 g koncentrovaného vodního skla 
úložky se dobří promisi, vodním skleni se upraví hustota na požadovaný 
stupeň a tmel se může nanést na netěsné či vadné místu, které jc třeba 
za tmelit Doporučuje se nanášet tmel na dílec již trochu zahřátý. Po 
zaschnutí pak opravené místo může již bez závad snést i vysokou pracovní 
teplotu. 

Obdobný tmel pro stejué použití má složeni 
500 g burelu 

250 g kysličníku zineěnatého 
50 g tetraborilanu sodného, přetaveného 
se rozmíchá sc 150 až 250 g vodního skla, až sc vytvoř! hustá UstovíU 
pasta. 


686. Alhylnovolakové lepidlo 

Výborné lepidlo k lepeni kůže, pryžových těsném, potahů, koženek, 
kůže na kov, pryže na kovy nebo kámen a porcelán, textilu, papíru, 
dřevo atd. se získá ze středné reaktivní butvlíenolformaldefcydové prysky¬ 
řice označené Alhylnovolak CHS 75 TB a vyráběné n. p. Spolek pro 
chemickou a hutní výrobu — Dšti n. L. v kombinaci s kaučukovými 
lepidly. 

916 g základního kaučukového lepidla ínapř. podle 683) 

73 s Alkylnovolaku CHS 75 TB 
9g chloridu cínatého 

Vše se rozmíchá a rozetře dohromady, až vznikne polotckuté pastovité 
lepidlo zcela jednolité hustoty, klero jc možné upravovat nejlépe tech¬ 
nickým benzínem. 


687. Smolný tmel 

Tento prostředek je mužné použít na vytmeleni a utěsněni vnitřních 
stén růzuých nádob, barelů, kanystrů a sudů, zvláště dřevěných. 

V porcelánové mise nebo smaltováué nádobě se roztav! 

840 g přírodní kalafuny 
60 g minerálního oleje střední viskosity 
60 g ricinového oleje 


Po důkladném promícháni se tavenina zchladí asi na 110 °C a přidá se 
40 g parafinu 

Znovu se promíchá a hotový tmel sc ještě v horkém stavu nalije na ocelo¬ 
vou desku. Po vychladnuti se získané kusy rozdrtí na malé kousky. 

Mají-li se vysmolovat ineboli požahoval) nádoby, roztaví se kousky 
tmelu při teplotě asi 180 C C. Horký tmel se nalije do nádoby, která to 
uzavře. Obracenim a válením se tmel nanese na vnitřní stěny nádoby. 
Případný zbytek teplého tmelu se vylije ven. 

Vytvořená vrstva nejen dokonale utěsni všechny dutiny, póry a štěrbiny 
v materiálu nádoby, ale je i zdravotně nezávadná, takže nádoby se mohou 
použít i pro potravinářské výrobky, pitnou vodu apud. 


688. Mendčlejevův tmel 

.le vhodný zvláště pro použiti v laboratořích, kde se s nim zalévají 
látky, utěsňuji štěrbiny, skuliny, vylévají dutiny v nejrůznějších kovových 
i skleněných aparaturách atd. 

Tmel je možné vyrobit ve dvou modifikacích jako tzv. tmel tvrdý 
a měkký podle následující receptury 


Tvrdý tmel 

Měkký tmel 


720 g 

ClOg 

přírodní kalafuny 

XOg 

160 g 

včelího vosku 

180 g 

180 g 

kysličuiku železitého vyžíhaného. 
prosátého (nebo pemzy či okru) 

10 g 

40 g 

lněné feruieže 

10 g 

10 g 

lněného oleje 


V kovové nádobě (nikoli cínované) nebo porcelánové misce se nejprve 
roztaví věeli vosk, pak se přidá kalafuna a zahřívá se tak dlouho, až zinizí 
na tavenině pěna. Pak se prisypává po částech vy žíhaný a pro«átý kyslič¬ 
ník železitý. Vše se dobře promíchá a zvolna přilije fermež a lněný olej. 
7.cela tekutý a jednolitý tmel se pak vylije na kovovou desku, nechá 
vychladnout a získané kusy se rozlámou na malé kousky. 

689. Glymarlnový tmel 

K tmeleni trhlin v termostatech nebo k spojováni skla s kovy je možné 
použit tzv. glymarin neboli „mořský klih“. Ve vodní lázni se ve smalto¬ 
vané nádobě rozpustí 

3 g přírodního kaučuku v 
30 g benzenu 
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Do horkého roztoku se po částech a za stálého mícháni přidá 
60 g selaku 

lluluvý tmel sc používá v horkém stavu, jeho bod táui je asi 140 "C. 
Součástky určené ke spojeni je třeba předem dobře vysušit a zahřát. 
Tmel sc rozpouští v organických rozpustidlech typu benzen, xylen apod. 
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XVI. VAKUOVÉ TUKY, VOSKY A TMELY 


Tuky, vosky a tmely vhodné pru použiti ve vakuové elektrotechnice 
patří mezi ncjdůlcžitčjši pomocné hmoty v tomto oboru. Kromě prostřed¬ 
ků průmyslově vyráběných uvádíme předpisy a výrobní postupy na 
přípravu některých těchto hmot, 9 uvedením vlastností o způsobu použiti 
ve vakuových zařízeních. 


99. Praktické návody na přípravu 

690. Lanollnový vakuový tuk 

Do větší varné baňky s kulatým dnem a pokud možno se zábrusein 
se odváži 

560 g lanolínu bezvodého 
320 g zemního vosku (ozokerítu) 

90 g uevulkanizovaného přírodního kaučuku, 
nakrájeného na malé kousky 

Baňka se vloží do laboratorní sušárny a tam se zahřívá za občasného pro¬ 
mícháni, až vznikne homogenní směs. Pak sc přidá 30 ml trikrezylfosfátu, 
který je nutné pro tento účel předem převařít ve vakuu. Vše se opět pro¬ 
míchá a přidají se ještě kousky pemzy. Pak sc baňka uzavře látkou nebo 
zábrusein a přívodem k vývěvě a začne se v sušárně opatrně zahřívat, 
až smě3 začne pěnit. Tato teplota se udržuje asi 2 hodiny, pak se baňka 
nechá poněkud ochladit a ještě horký tuk se přofillrujc hustým sítem 
se 120 až 140 oky na 1 cm do zásobní láhve se širokým hrdlem a zábrusein. 

Takto připravený lonolinový tuk je vhodný jako těsnicí prostředek pro 
vysoké vakuum (např. na těsnění aparatur pro odplynování různých 
součásti otd.). 
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691. Ramsayův vakuový tuk 


Ve vakuové elektrotechnice je stále velmi oblihcn a používán Ramsayův 
vakuový tuk. Vzhledem k použiti se připravuje bud jako tzv. letai tuk, 
který je tužší, nebo jako tzv. zimní tuk, který je měkčí. 

Letní tuk 

V široké porcelánové misce umístěné nn pískové lázni se roztaví oři 
teplotě 170 až 180 °G 
660 g bílé vazelíny, 

830 g přírodního nevulkanizovaného kaučuku 
Jakmile so začne kaučuk tavit, uvede se do chodu skleněné mtóliadlo 
(tlustší skleněná tyčinka, zploštělá na konci). Rychlost otáčeni je velmi 
malá, asi I až 3 ot/s. Promíchávání pomáhá dokonalému roztavení, 
ro 2 míscni a rozpuštěni kaučuku ve vazelíně. Zahřívání a míchání se pro¬ 
vádí až do úplného rozpuštěni celého množství kaučuku, což trvá asi 
30 už 48 hodin. Potom se přidá do horkého roztoku II g čistého parafinu 
a znovu se zahřívá a míchá dalších 8 hodin. Pak se horká směs přellitruje 
hrubším sítem do varné baňky s kulatým dnem, která se uzavře zátkou 
(nebu zábrusem) s přívodem k vývčvč a umístí se v olejové lázni. Do 
přívodu k vývčvě se v blízkosti baňky zařadí trojceatný kohout, kterým 
jc možné regulovat odsávání nebo připouštěni vzduchu. 

Smófi v baňce so zahřívá na 150 a G po 24 hodin za sLálčho evakuovánl 
baňky. Pěnl-li obsah baňky, musí se občas připouštěl kohoutkem vzduch, 
později se směs zahřívá pouze ve vakuu. 

Po uplynuti předepsané doby se vývéva zastaví, opatrní sc vpusti do 
baňky vzduch a ještě horká *méa se přeleje do vysušených lahvi s dobrým 
uzávěrem nebo zábrusem. 

Zimní tuk 

Připravuje se stejným způsobem, pouze váhová množství základních 
surovin jsou pozměněnu. Směs obsahuje 
720 g bílé vazelíny parafínové 
250 g přírodního kaučuku 
32 g parafínu 

Ramsayův tuk se používá hlavně na mazáni skleněných zábrusú a kohou¬ 
tů, a to často i u před vakuových části čerpacích 'aparatur. Maximální 
dovolená teplota je 25 až 30 °C. Tento vakuový tuk lze rozpustit v benzinu, 
benzenu a tetruchlormetanu. 
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692. Vakuové těsnicí vosky 

Tyto vosky se používají převážné jako těsnicí prostředky provizorních 
vakuových spojů u laboratorních zařízení. 

Základní surovinou k přípravě těsnicích voskň je přírodní včelí vosk, 
který sc misi s dalšími surovinami. 

Měkký typ těsnicího vosku, také nazývaný lepicí, se získá rozpuštěním 
950 g včelího vosku 
50 g terpentýnového oleje 

Vzniklou pastovitou hmotu, která zůstává při normální teplotě stále 
plastická, je možné snadno vtlačit do netěsných míst vakuového zařízení. 
Tužší vosk nu Ičinčni ao připraví v miaoo roztavením no vodní lázni 
500 g včelího vosku 
500 g přírodní kalafuny 

Získaná směs se dobře promíchá a jefttě horká se odtaje do formiřok. 
Hotový vosk měkne při 50 °G a rozlepl 9e při 60°G. Na vakuové spoje 
se nanáší v teplém stavu. Vychladlý drží dobře nejen na skle, ale i na 
kovech a vytváří spolehlivé vakuově těsné uzávěry. Rozpouští se v lihu 
a v tetruchlormetanu. 


693. Vakuový cmel Selakový 

Tmel vzniklý rozpuštěním přírodního šelaku v etylalkoholu nebo butyl- 
flalátu oc používá podobně jako lepicí vosk na utěsňováni pórovitých 
součásti a trhlin ve vakuových zařízeních a pro uzávěry provizorních 
spojů. Tmel odolává teplotě do 80 °C. 

Další tmel, obsahující jako základní surovinu přírodní svotlý áolak, 
se skládá ze 

150 g přírodního selaku 
300 g práškové kalafuny 
200 g terpeutýnové silice 
125 g plavené křídy 
125 g kysličníku zinečnatého 
50 g alabastrové sádry 

V široké kovové nebo smaltované misce se nejprve roztaví seiak s kala¬ 
funou a po částech se přimíchá terpentýn. Do horké stnési se za stálého 
mícháni přisypávaji další složky, až vznikne homogenní pastovitó hmota, 
kterou je možné odlévat do forem. 

Tento tmel se používá hlavně pro utěsněni nesáhrušových spojů a sou¬ 
částí. Tmel sc používá v teplém stavu a nanáší se na součástky vyhřáté 
asi na 100 'ti. Tmelené spoje snášejí teplotu do 80 "C. Je rozpustný 
v etylalkoholu. 
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694. Vakuový těsnicí lak glyptalový 


Glyptatové pryskyřice vznikají jako kondenzační produkty glycerinu 
s anhydridem kyseliny fialové. Pryskyřici je možné rozpustit v acetonu 
či xylenu, čímž vznikno těsnicí lak, podobný roztokům šdaku. Těsnicí 
lak po nanesení ztvrdne při normální teplotě asi za 8 hodin. Vytvoří se 
hladký elasticky film, odolávající teplotám oi 200 °C. Lak je odolný proti 
Účinkům vody, alkoholů, kyselin, hydroxidu a olejů. 

Glyptalový lak sc používá převážně na těsněni pórovitých součásti 
a provizorních spojů vakuových zařízení. Déle se hodí na vakuově těsné 
slepování kovových fólií se sklem a keramikou a na tmeleni okének 
a luminiscenčních stínidel pro experimentální přístroje, Lze ho rozpustit 
v benzínu. 


695. Vakuový těsnlcf tmel kaučukový 

Kaučukový těsnicí tmel má toto složení 
330 g nevulkanizovaného přírodního kaučuku 
670 ml benzenu (nebo gazolinu) 

Do hotového roztoku se přidá příslušný dil komerčního vulkanizačniho 
prostředku {jako např. na opravu duši). Plochy spojů určených k pokrytí 
těsnicí vrstvou se ponoří do vyrobeného tmelu a přilnutá‘tenká vrstva 
se nechá oschnout. Postup se několikrát opakuje, až je tloušťka tčsnění 
dostatečná. 

Spoje provedené tímto tmelem snášejí zahříváni do 70 °C a jsou vhodné 
pro vakuově těsné lepení pryžových součásti. 


696. Vakuový těsnicí lak polyvlnylacctátový 

Polyvinylacetát se nanáší na místa, která sc mají utěsnit v pevném 
sUvu tak, že se součásti nahřeji na 150 °C a potřou polyvinylacetátem, 
který při této teplotě měkne a nechají se zchladnout. Jiný způsob je 
nanést polyvinylacetát ve formě roztoku 100 g tuhého polyvinylacetátu 
v 900 g toluenu nebo acetonu. 

Roztok se nanáší štětcem nebo stěrkou na spojované součásti. Po 
zaschnuti laku se krátce (asi půl hodiny) zahřeje na 150 °G, aby se od¬ 
pařily zbytky rozpustidla. Lok ztuhne na bezbarvý průsvitný film. 
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697. Vakuový tmel pro vysoké teploty 

Tento speciální vakuový tmel se liší od předchozích tmelů tím, že jc 
proti předchozímu v podstatě anorganickou sloučeninou, a to přetaveným 
chloridem stříbrným. Připravuje se takto: 

V širší baňce se sráží za stálého míchání 10% roztok dusičnanu stříbrné¬ 
ho zředěnou kyselinou solnou. Vzniká bílá sraženina chloridu stříbrného, 
který se promývá za nepřístupu světla destilovanou vodou a pak sc suší 
při ÍO0°C v laboratorní sušárně. VysuSený se přetaví v porcelánovém 
kelímku, až vznikne červenohnčdá tavenina, kterou lze odlévat do forem. 
Přetavený chlorid stříbrný je i při nižších teplotách plastický a he ho 
tvarovat. Bod táni hotového tmelu je 455 C G a používá se ho pro tmeleni 
vakuových spojů vystavených vysokým teplotám, k lepeni okének zc 
skla, křemene nebo slídy, skleněných nádob trvale připojených k vakuo¬ 
vému zařízení atd. Tmeli se tak, že součástky určené ke spojení se zahřeji 
asi na 500 °C a těsnicí plochy se potřou nebo posypou práškovým chloridem 
stříbrným. Mezi tyto plochy se vloží fólie vyválcovaná z uvedeného tmelu. 
Spoj se zahřeje, až se přítomný chlorid stříbrný roztaví. Pak se nechají 
ztmelcné součásti vychladnout. Tmel ztuhne na bezbarvou rohovitou 
hmotu, snášející bez závad teplotu až 300 °C. Lze ho rozpustit v roztoku 
airnelanu sodného. 

100. Komerční výrobky 

V další části této kapitoly jsou uvedeny nejdflležitějši komerčně vyrábě¬ 
né vakuové tuky, vosky a traelv zároveň s popisem jejich vlastností, 
způsobu použiti a udáním výrobce. 

698. Vakuové tuky a mazadla na bázi Ramsayova tuku 

Vyrábějí se v podstatě stejným způsobem a z podobných surovin, jaké 
jsou uvedeny v receptu 691. 

V CSSR vyrábí tylo vakuové tuky Kolínská rafinerie minerálních olejů 
v Kolíně a dodává je pod označením Vakuové tuky a mazadla č-1,2.. atd. 

Benzina a. p. Praha dodává též vakuové prostředky, a to následující 
druhy: 

699. Vakuový tuk 6 

Odplyněná směs minerálního oleje, petrolátu a pryže, velmi husté 
konzistence. Vyznačuje se značnou přilnavosti a nízkou tenzí par. 
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Slouží k mazáni a těsněni pohyblivých spojů vakuových aparatur při 
normálních teplotách nejvýš do 30 °C. 


7C0. Vakuový tuk 7 

Rovněž odplyněná směs mincrálniho oleje, petrolátu, cereainu a pryže, 
tuhé konzistence ec značnou přilnavosti a nízkou tenzí par. 

Používá se k mazáni a těsnění pohyblivých spojů vakuových zořízení 
při zvýšených teplotách nejvýš do 40 °G. 


701. Vakuový tmel 

Odplyněná směs asfaltů, vyznačující se velmi tuhou konzistenci, znač¬ 
nou přilnavostí a nízkou lenzi par. 

Je určen k zalévání nepohyblivých spojů vakuových aparatur a lze ho 
nanášet pouze v teplém stavu. 

Jiným dodavatelem je zahraniční firma E. Lcvbold a spol., Kolín nad 
Rýncin, NSR, pod označením Homsayův tuk letni či zimní druh. 


702. Vakuové tuky a vosky aplezonové 
Vakuové tuky aplezonové 

Vyrábějí se molekulární destilací minerálních olejů ve vysokém vakuu 
n v podslntó obsahuji smčsi těžkých uhlovodíků. 

Výrobcem je firma James G. Biddle Comp., Philadeltla v USA, která 
tyto tuky označuje písmeny 

Tuk-L (hod tání 47 e C, maximální teplota použiti 30 °CJ 
Tuk-M (bod tání 44 “G, maximální teplota použití 30 °C) 

Tuk-N (bod tání 43 °C, maximální teplota použiti 30 °G) 

Tuk-T ibod táni 125 T«, maximální teplota použiti 110 °C) 

Jiný dodavatel apiezonových vakuových tuků je firma E. Leybold a spol., 
Bayental v NSR, vyrábějící tylo druhy: 

Leyboldův tuk-P (bod táni 55 °C, maximální pracovní teplota 25°C) 
i.evboldův tuk-R (bod tání 45 °C, maximální pracovní teplota 30 °G) 
Leyboldův tuk-S (bod tání asi 43 °C, maximální pracovní teplota 
30 C C) 

Tyto tuky se používají hlavně k mazání vakuových skleněných i kovových 
kohoutů, ventilů a zábrusových spojů vakuových zařízeni- Rozpouštějí 
se v benzíuu a benzenu. 
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Vakuové vosky opitzonové 

Hlavni součásti těchto vakuových vosků jsou směsi těžkých uhlovodíků 
(získaných několikanásobnou destilaci ve vysokém vakuu) s vazelínou, 
grafitem apod. 

Firma James G. Riddle Comp. vyrábí vosky označené jako 
Měkký vos — 0 (bod táai 45 °C, maximální teplota použití 30 °C) 

Tužší vosk — VY-40 (bod táni 45 °C, maximální teplota použiti 30 °G) 

Tužší vosk VY-100 !bod táai 80 °C, maximální teplota použili 50 °G) 

Tvrdý vosk — \V (bod táni 100°G, maximální teplota použiti 80 °C) 

Firma E. Lcvbold u spol. dodává 

LevboldOv vosk — Y (bod tání asi 45 “G, maximální teplota použití 
30 °C) 

Měkké vosky se používají hlavně při utěsňování uezéhrušových, snadno 
rozebíratelných spojů. Tužší a tvrdé vosky slouží k tmelení pevných 
spojů ze skla nebo kovu, které jsou vystaveny vibracím, popř. pro tmeleni 
slídových okének do kovových rámečků ji pro další vakuové účely. 
Apiezonové vosky a tmely se rozpouštějí v xylenu, benzínu, benzenu 
a terpeutýnovó silici. 


703. Vakuové tuky a vosky celvacenové 

Uvedené těsnicí prostředky mají podobné složeni i vlastnosti jako 
apiezonové vakuové tuky a vosky. Výrobcem je firma Consol. Varuum 
Corp., Rochestcr USA, která dodává různé druhy. 

Tuk Gelvacene-Lighl (bod táni 90 °C) — řídký vakuový tuk 
Tuk Mivacene-S (speciální mazadlo na kohouty a zábrusové 

spoje) 

Tuk Celvacene-Medium (bod táni 1*20 °C) - tužší vakuový tuk 
Vosk Celvacene-Heavy (bod tání 130 °C) - velmi tuhý tuk, který je 
možno řadit již mezi měkké vosky 
Vosk Mivawax-S (bod tání 72,5 °C) - tvrdý těsnicí vosk 

Uvedené vakuové tuky se používají hlavně na utěsněni kohoutů, zábruso¬ 
vých spojů a součástí s pryžovými těsnicími plochami. Rozpouštějí se 
v chloroformu nebo acetonu. Celvacenové vakuové vosky se používají 
k vytvářeni pevných spojů kovů s pryží nebo skla s pryží, dále k utěsňo¬ 
váni pórů nebo spár ve vakuových zařízeních a ke zlepšeni vakuově těs¬ 
ných spojů mezi pryžovými součástkami a skleněnými zábrusy. Roz¬ 
pouštějí se v benzenu, petroléteru nebo tetrachlorinctanu. 
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704. Vakuové tuky silikonové 

Podkladem jeou většinou dimetylpolysiloxanové oleje s přimíšenými 
tužidly a ztužujícimi látkami, jimiž je dán charakter tuku. 

V ČSSR se výrobou silikonových tuků pro vakuové účely zabývá 
Výzkumný ústav plastických hmot v Pardubicích Rybilvi) u Syntbcsia 
Kolín n. p. (Lukovil 0-11*3 pro diíúzní vývěvy). Ze zahraničních výrobců 
jc nejznámější firma Dow Corming Corp., Midland USA. Vyrábí dva 
druhy vakuových tuků. 

Tuk DG — High Vacuum Grease {pracovní teplota od —40°C do 

-| 200 Q C) 

Tuk DG — Stopcock-Grease (pracovní teplota od — 10''C do 

+200 °C) 

Dále to je VEB Cbemiewerk. Núnchritz n. R. — NOR, který dodává 
Silikonový tuk F-4203 (pracovní teplota od — 40 °G do +150 °C). 

Použiti tuků na bázi silikonových olejů umožňuje vysokovakuové 
těsnění zábrusových spojů, skleněných a keramických kohoutů a dalších 
součástí speciálních vakuových zařízení, vystavených silnému kolísání 
teplot. Tyto tuky odolávají beze změn teplotám od —40 do +150 až 
+200 C C. Jsou odolné proti zředěným kyselinám i hydroxidům a ne¬ 
rozpustné v acetonu, etylalkoholu a metylalkoholu a nejsou téměř na¬ 
padány ostatnimi běžnými rozpou&tčdly. Vzhledem k této malé roz¬ 
pustnosti lze odstraňovat zbytky silikonových vakuových tuků zc skleně¬ 
ných součásti jen některým z těchto speciálních prostředků: 
omýt. kerosenem a očistit teplou kyselinou chrom-sírovou, 
omýt dekalineui zahřátým na 50 až 75 °C, dále omýt acetonem, 
omýt ctyléncliloridem, 

na dobu 10 minut ponořit do 50% roztoku louhu draselného smíšeného 

v poměru 1 : 10 a utylalkoholcii!. 


705. Vakuový vosk — plcein 

Je tuhá, černá, voskovitá hmota, obsahující směs uhlovodíků, přírodních 
pryskyřic a kaučuku, při normální teplotě poněkud plastická. \ CSSR 
jej vyrábí Kolínská rafinerie minerálních olejů v Kolíně. Ze zahraničních 
vvrobcú uvádíme firmu J. G. R. Lillicndahl, Neuditendorf (NDR), firmu 
E. Leybold a spol., Kolín nad Hýnem, Baycntal (NSR) a firmu New 
York —Hamburger Gummi-Waren Gomp. (NSR). 

Vosk sc vyrábí převážnč ve dvou druzích, a to 
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měkký picein (bod táni 80 °C, maximální pracovní teplota 60 °G) 
tužší picein (bod táni 120 9 C, maximální pracovní teplota asi 
100 ft G) 

Používá se hlavně k utěsňování nezábrusových spojů, ke spojování trubek 
a k odstraňováni netěsnosti pórů o spár na čerpacích přodlohách. Rovněž 
Be používá k vytvořeni snadno rozebíratelných vakuových spojů, zvláště 
na laboratorních zařízeních. Rozpouští se v benzinu, benzenu a terpentýno- 
vó silici. Je odolný proti účinkům alkoholu, vody a běžných kyselin. 


706. Vakuový tmel, czv. cement de Khotlnsky 

Vyrábí se ze smčsi šelaku a Jehlových pryskyřic v různých tvrdých 
i měkkých druzích. Bod táni je asi 50 až 70 °C a maximální teplota použiti 
40 až 50 °C. 

Používá sc pro těsněni spojů trubek a vůbec pro vřochny vakuové 
spoje, u kterých teplota nepřesahuje 50 a C. Odolává organickým roz- 
pustidlům i běžným kyselinám. Rozpouští sc v terpentýnové silici. 


707. Vakuové tmely epoxidové 

Spolehlivě lze použít epoxidová lepidla naši výroby. Jsou to 

Epoxy CHS 1200 (vyrábí Spolek pro chemickou a hutní výrobu 

Ostí nad Labem] 

Epoxy CHS 1001 (vyrábi Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
Ostí nad Labem) 

Vytvářejí dokonalý vakuově těsný spoj, a plně se proto vyrovnají zahra¬ 
ničním výrobkům. 

Epoxidové pryskyřice ve vakuové elektrotechnice jsou velmi výhodné, 
nebot velmi pevně spojují nejrůznějál součástky z kovů, skla, keramiky, 
slídy atd. Osvědčují se např. pro vakuově těsné přitmelení přívodů 
koaxiálních kabelů na elektronky pro UK V, na přitmelení výstupních 
okének z hliníku nebo berylia na elektronkách pro rentgenové a y paprsky 
nebo pro slídová okénka u Geiger-Můllerových počítačů, při tmelení 
součástí urychlovačů apod. 

Pro informaci jsou v následujícím přehledu uvedeny maximální tlaky 
par popsaných vakuových tuků, tmelů a vosků při teplotě 20 °C. 
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Vakuové tuky 

Tluk par |mbj 

Kainai>yův tuk 

io-‘ 

Apíezunový tuk-L 

10-“ 

A pi ozonový tuk-M 

io-« 

Apíezunový tuk-N 

10-» 

Apíezunový tuk-‘l 

10-* 

í.eyboldúv luk-l* 

1G-* 

I.cyboldúv tuk-ll 

10'» 

Leyboldúv tuk-S 

10-® 

Tuk CpIvícouc Utrhl 

10-A 

Tuk Celviceno Medium 

IÚ-® 

luk Mívwauc-S 

to • 

Silikonový tuk DC-HIgh Vocuum lireata 

10-’ 

Silikonový tuk IíS Stopcock Grem* 

10~ T 

Silikonový tuk tuzemské výroby 

I0-» 

Silikonový tuh F 4203 (ISDItj 

L 

10"» 


) 

Vakuové vosky a tmely 

Tlak par (mb] 

vakuový tmel telíkový 

10~* 

Vakuový vosk pJcsin 

io-* 

Tésnici lak glyptalový 

10"* 

Vakuový cement, de Khotinaký 

io- j 

lnici z chloridu stříbrného 

m-»<při 400-c) 

Tésnicl lak polyvlnylacetatový 

10-» 

Vakuové tmely epoxidové 

io- T 

Apiczonový vosk 9 

ApiczonoYý vosk W-40 

10-« 

I0-’ 

Apiezonovy vosk W-lIltl 

10-’ 

Apiczonový vosk VV 

10-1 

Leyboldův vosk V 

in-* 

Vosk (.*!lvaceiio Henvy 

io-* 

Vosk Myvuwax-S 

10"* 
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XVII. MAZACÍ PROSTŘEDKY PRO RŮZNÉ ÚČELY 
A NA RŮZNÉ MATERIÁLY 


101. Ropní maziva 


Maziva na bázi ropných produktů, tií jsou to již samotné oleje nebo 
mazací tuky (tuhé nebo polotekutó produkty disperze zahuštovadla 
v kapalném mazivu), pa3ty či pevná maziva vyrábí u nás v širokém 
sortimentu Benzina n. p., který je má rozděleny do speciálních tříd. 

V dalším přehledu jsou uvedeny nejtnámější typy těchto prostředků 
spolu s jejich označením, složením a vlastnostmi: 

Minerální oleje 


708. OA — převodové 

Jsou to minerální oleje bez nebo s různými přísadami ovlivňujicirni 
uěkt.eré jejich vlastnosti. 

Slouží k mazání nej různějších převodovek, rozvodovek, převodů řízení 
a jiných převodů u různých strojních zařízeni, motorových vozidel apod. 

a) Oleje převodové bez přísad - P 19 
Minerální oleje se značnou přilnavostí 

b) Oleje pro převody a velkými tlaky 

PP 7 (blíži se k viskozitní třídě SAE 80) 

PP 13 (blíží se k viskozitní třídě SAE 90) 

PP 44 (blíží se k viskozitní třídě SAE 140) 

Obsahují přísady pro zvětšení pevnosti mazacího filmu. Slouží pro mazáni 
při velkých tlacích a nízkých teplotách, 
o) Speciální oleje pro převody s velkými tlaky 
PP 80 (odpovídá SAE 80) 

PP 00 (odpovídá SAE 90) 

Obsahují též přísady pro zlepšení viskóznč teplotních a antikorózních 
vlastností. 

d) Oleje pro převody s velmi vysokými tlaky 

PH 12 (odpovídá SAE 90) pro mazáni hypoidních a šnekových převodů 
PP 90 H se speciálními přísadami pro provoz i za nízkých teplot. 
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709. Ostatní oleje OA 

a) OA olej výplachový 2 (OA-R-2) 

b) OA pro vrchní mazáni 

c) OA tlumičový 


710. Oleje ložiskové 

Jsou to rafinované minerální oleje převážné paraíinické 3 velmi dobrou 
chemickou stálostí a popříp. i antioxidačnimi přísadami; slouží pro nia 2 áni 
nej různějších oběhových soustav převážuě u rychloběžných zařízeni. 

a) ^ Jakostní 01 - JO, JI, J2, J3, J4, J5 a Jt> 

b) S přísadou 01 — PO, POA, P2, P4A, P8A se speciální anLikorozní 
přísadou 

Přísady dodané k těmto olejům umožňuji jejich použiti v případech, 
kdy Donnální mazací schopnost samotného minerálního oleje již nestačí. 

c) 01, — běžné slouží pro krátkodobé způsoby mazání a pro účely 

technologické. 


711. Oleje trvanlivé turbínové 

Používají se hlavně pro mazací a ovládací soustavy parních a vodních 
turbin, turbokorapreaorů, pro hydraulické soustavy apod. 
aj 8 přísadami OT - T3G, T4C, T5B 

Jsou to hluboco rafinované minerální oleje, zušlechtčné přísadou pro 
zvětšení oxidační stálosti a protikorozul odolností. 

b) Bez přísad OT-T5 

c) Speciální OT - T6K 

Rovněž hluboce rafinovaný olej a nízkou teuzl par a dobrou odolnosti 
proti radioaktivnímu zářeni. 

712. Oleje trvanlivé kompresorové OT-K8, K 12, K 18, 

K 28, K 28T 

Rafinované minerální oleje vyznačujíc! se velkou chemickou stálostí 
i při vyšších teplotách. Slouží pro mazací soustavy vzduchových a plyno¬ 
vých kompresorů, zapouzdřených převodovek u různých průmyslových 
zařízení nebo též (zvláště viskóznějšt typy) i jako teplouosnó média. 
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Olej vývivový R 2 

Mimo dříve uvedené vlastnosti se vyzuačuje zejména nízkým napětím 
nasycených par (nad 10” 3 mm Hg při 25 a C). Je určen pro mazáni a těsnění 
rotačních vývěv. 

713. Oleje trvanlivé hydraulické OT — H2, OT— H2A 

Rafinované minerální oleje z neparafinické ropys přísadami pro zlepšení 
oxidační stálosti, odolnosti proti korozi, snížení bodu tuhnutí a přísadou 
proti pěněni. Mají též velkou chemickou stabilitu při ztížených podmín¬ 
kách. Jsou určeny pro hydrostatické sysLémy 8 vyšším stupněm tepelného 
namáhání, pro proudové spojky, některé typy měničů a hydrodynamic¬ 
kých převodovek. 

Typ OT-H3 s komplexni přísadou, takže odpovídá mezinárodním 
požadavkům GMG — Typu C-2. 

714. Oleje nízkotuhnoucí ON — 1,2.3,4a5 

Rafinované minerální oleje s připadnou přísadou zlepšující viskozitní 
index, rnají dobrou chemickou slálost a tekutost za nízkých i vysokých 
teplot. Používají se k mazání chladicích zařízení, jako tlakové médium do 
hydraulických soustav, zvláště jsou-li vyslaveny nízkým okolním teplo¬ 
tám. 

715. Oleje válcové 

Používají se při vysokých pracovních teplotách pro mazání válců par¬ 
ních zařízeni, šnekových převodů otd., do lázni na popouštění kovů a do 
olejových vyhřívacich lázní. 

a) Oleje válcové s přísadami OV-P28, P-31 

Jsou to minerální oleje velké viskozity, obsahující přísadu ke zvětšení 
přilnavosti. 

b) Oleje válcové běžné OV-B 25, B-28, 15-31 

716. Oleje tmavé OD — 3, 4, 8,11,16 a 20 

Cistě minerální oleje, převážně zbytkové s velkou přirozenou přilna¬ 
vosti. Používají se pro mazáni kluzných ložisek, zatížených velkými 
tlaky a rázy, v prašném a vlhkém prostředí. Pro svůj nízký bod tuhnuti 
(zvláště o malé viskozitě) se mohou používal i při nízkých teplotách 
(nikoli všuk při vyšších). 
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717. Oleje formové MK a PK (separátory) 

Minerální oleje 6 příslušnými přísadami zabraňujícími přilnuti lisova¬ 
ného výrobku k formě. 


718. Oleje vazelínové 

Uezbarvé, hluboko rafinované minerální oleje většinou bez jakéhokoli 
zápachu. 

Vyrábějí se v různých typech, uapř. technický, kosmetický lehký a těž- 
ký a medicinální A 1. 

Používá se v chemickém průmyslu, kosmetice, očním lékařství b přístro¬ 
jové technice. 


719. Ostatní oleje 

a) Olej přislrojový MVt* 

Čistě minerální, vhodně rafinovaný s nízkým bodem tuhnuti. Slouží pro 
mazáni měřicích přístrojů pracujících za nízkých loplot a olejové 
pneumatické tlumiče. 

b) Olej k napouštění šroubů 

Minerální olej s emulgátorem. Umožňuje vytvořeni jemné emulze ve 
vodě pro úpravu povrchu (černění] ocolovýeh součásti, např. matic, 
šroubů a pod. 


720. Řezné kapaliny 

V průmyslovém obrábění slouží tyto kapaliny ke zmenšení třeni mezi 
nástrojem a obráběným materiálem a zároveň k chlazení obráběného místa 
i nástroje a odplavování vzniklých třísek základního kovu. 
a Režné oleje 0R-P3, P2DS, PIDS. MS 

Některé oleje obsahují přísady s obsahem chlóru, fosforu a siry nebo 
rostlinné mastné přísady, 
bi Obráběcí koncentrát KATOL-PP 
Směs vysokotlakých přísad na bázi chlorovaných uhlovodíků. Používá 
se pro přípravu řezných kapalin pro náročné operace při obráběni 
s minimální třískou. Používá se bud ve směsi s ložiskovými oleji, 
licho ve výjimečných případech při speciálních obráběcích operacích 
i neředěného koncentrátu, 
e) Chladicí řezné prostředky 


S vodou emulgujicí vytváří transparentní emulzi vhodnou pro obrábění 
kovu, tažeuí drátů a trubek, nebo též jako tlakové kapaliny pro hydrau¬ 
lické lisy. 

Označeni 

Olej c inulzni EL, U 18 a T 
Kmulzin li 

Akvol 

Emulgačni tuk 

Ve vodě rozpustná chladiči kapalina značky Diol ;e na neolejové bázi 
a používá se hlavně při broušení a soustružení litiny, při ostřeni nástrojů 
s diamantovými kotouči nebo se slinutými karbidy. 


102. Plastická maziva 

721. Tuk mazací T — LH G4 

Sodné plastické mazivo polotuhé konzistence, minu: vláknité s obsahem 
koJoidnllio nn.fil ii. 

Bloužl pru kluzná ložiska, ventilové vahadla a jiné horké časti motorů 
(zvldltě leteckých) u pro valivá ložiska, která pracuji v širokém rozsahu 
teplot. 


722. Tuky mazací T — AOO, AV2, A4 

Hlinitá, sodná nebo vápenatá plastická maziva, polotuhé konzistence, 
dobro přilnavá n odolná vodč. 

Používají se k mazání velmi zatížených ložisek kluzných, valivých, 
nebo též pro náplně pomalobčžných málo utěsněných převodovek. Do 
této skupiny patří té/, tuk pro stěrače automobilů. 


723. Tuky mazací T - NHOO, NH2 

Polotekuté maziva bez obsahu nevázané vody, použitelná v rozsahu 
teplot od -30 do 100°C. 

Slouží k mazáni kluzných a valivých ložisek převážně pomaloběžných. 
Dají se používat i k vedeni dlouhými tukovodv. 


724. Tuky pro kluzná ložiska T — K3, G3 

V podstatě jsou to vápenatá plastická maziva, určená pro použiti za 
běžných nebo jen mírně zvýšených pracovních teplot. Jsou odolná proti 
vodě, mohou obsahovat i chemicky ěÍ3tý grafit (typ G 3) 

725. Tuky pro valivá ložiska T — VI, V2 

Mírně vláknitá sodná plastická maziva. Používají sc pro valivá ložiska 
různých typů a otáček při béžných i vyšších teplotách. 


726. Tuky pro nízké teploty T — NI 

Jo vápenaté plastické mazivo měkké až poloměkké konzistence, ne- 
emulguje s vodou. Slouží k mazáni málo namáhaných kluzných i valivých 
ložisek při teplotách od —30 do 50 C C vysokotlakými mazacími přístroji 
s dlouhými tukovody. 


727. Tuky pro vysoké teploty T — PH 2 , PH 7 

Sodná plastická maziva pro kluzná a valivá ložiska pracující při tep¬ 
lotách do 100 až 150 °C, poloiuěkké ož tuhé konzistence. 


728. Tuky pro válcovací stolice KL 1, VT II 

Úsporné mazivo a tuk cihlový 

Plastické sodné nebo vápenato-sodné mazivo, též s přísadou grafitu. 
Jsou určeny pro kluzná ložiska a hrubé součásti průmyslových (zvláště 
hutních) provozů za vyšších teplot. 

729. Tuky přístrojové SP — 0, CIATIM 201, SP 2 — 3, SP —4 

Lithné tuky měkké až polotuhé konzistence, hladké nevlóknité. Slouží 
pro mazání kluzných a valivých ložisek jemné mechaniky nebo části 
přístrojů a stroirt v širokém teplotním rozsahu. Používají se hlavně pro 
telefonní přístroje a ústředny, optická zařízení a mechanické měřicí 
přístroje. 


730. Speciální tuky a mazadla 

a) Mazadla na ocelová lana MLO — Elastik a Elastik R 

b) Mazadla na otevřené převody OP a OPR 

c) Mazadla na klouhové řetězy 

d) Mazadla pro železniční a důlní provoz 

e) Maziva na kohouty a těsnicí prostředky 

Tuk na parní ventily (polotuhé plastické mazivo na bázi petrolátu 

a grafitu) 

Tuk na plynové ventily (sodoo-hlinitó plastické mazivo a přísadou 
koloidniho grafitu, měkké konzistence) 

Mazadlo odolné kysolinc 9Írov6 (tuhé plastické mazivo na bázi chloro¬ 
vaného parafínu s přísadou grafitu, odolné i za mírně zvýšené teploty) 

Mazadlo odolné súouhliku a benzinu (draselné plastické mativo s vhod¬ 
nými přísadami hutné konzistence, s vodou vytváří emulzi a rozkládá se) 

Mazadlo odolné formaldehydu (poloměkké zmečnaté plastické mazivo, 
odolné i za mírně zvýšené teploty) 

Mazadlo na těsněni (plastické mazivo na bázi ceresinu, konzervační 
vazelíny a grafitu, tuhé konzistence. Slouží k mazání součástek s trape- 
zovým závitem apod.) 

Mazadlo un závity (plastické mazivo na bázi kysličníků olova a kon- 
zervičnl vazelíny i přísadou vločkové tuhy. Slouží k mazáni a těsnění 
různých závitových spojení). 


Výrobky z pevných maziv 

731. Krystalický grafit PM 

Tuzemský přírodní grafit, obohacený chemickou cestou, téměř čistý 
uhlík (99,5—99,9 % C) 8 lameiárně krystalickou strukturou, jemně 
práškový. 

Používá wí pro mazání při vysokých tlacích nebo teplotách či ve speciál¬ 
ních prostředcích, kde již nevyhovují uorniálni maziva. Téi slouží při 
tvarování, taženi a protlačování kovů. 


732. Grafitová přísada do mazacích olejů 

V podstatě je to 20% koncentrát koloidniho grafitu ve viskózním 
minerálním oleji. Slouží jako přísada do mazacích olejů a při zabíhání 
kluzných ploch. 
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733. Moly ka S. R a FF 


Koncentráty přírodního molybdenitu — ni r ni ku rnolybdcuiČitého, růz¬ 
ného stupně čistoty a jemnosti. 

Používá se k mazáni v podmínkách, kdy dosavadní běžná maziva jit 
nevyhovují, tzn. při vysokých teplotách, tlacích anebo ve zvléátnim 
prostředí. Dále se uplatni při montážích a záběhu namáhaných části 
strojí* a zařízení (šrouby, matice, ozubená kola, kluzná ložiska atd.) a při 
tvarováni kovů lisováním, tažením nebo protlačováním. 


734. Pasta Molyka 

Směs sirníku molybdeníčitého s rafinovaným minerálním olejem. Po¬ 
užívá se k apretaci kluzných ploch strojních a přístrojových částí, pro 
velké tlaky, při vysokých teplotách a v agresivním prostředí. Též tiráže 
sloužit při tažení a lisováni kovů. 


735. Tuk mazací Molyka 

Směs mazacího tuku polomčkkě konzistence s 10 % sirotku molybde- 
ničitého. Slouží k mazáni součástí různých přístrojů a strojů, které nelze 
během provozu domazávat. Odolává velkým tlakům, teplotám a agresiv¬ 
nímu prostředí. 


736. MD — univerzální mazací prostředek (Spray) 

Družstvo Druch^ma Praha vyrábí obdobný mazací prostředek s mo- 
lybdendUulfidem v aerosolovém provedení. Lze jej použít 1< mazáni všech 
třecích ploch u přístrojů, strojů, rámků, řetězů, per, nářadí apod Slouží 
též k uvolňování zarezavělých šroubů a matek. Vzhledem k nanášení 
postřikem vniká i na nepřístupná místa a namazané části chráni té/, 
preventivné před korozi. 


103. Silikonová maziva 

Další část mazacích prostředků tvoří některé organokřemičité slou¬ 
čeniny, známé pod označením silikony, a to bud v podobě olejů nebo 
různých past, vazelín a emulzi Jejich výrobcem je Synthezia n. p. Kolín 


ar 


Silikonové oleje 

Zmíněný výrobce dodává silikonové oleje většinou pod označením 
Lukooily různého typu 


737. Lukooily M 


Jsou to metylsilikonové oleje, v podstatě lineární polydimetylsiioxanové 

bezbarvé, (jiré kapaliny o různých molekulových vahách. Základní sorti¬ 
ment dodávaných typů sc liší různou viskozitou a mé následujíc! označení: 


Lukooií M — 10 s viskozitou 10 i 1,0 cSt při 20 °C 
M - 50 50 ± 2,5 

M - 100 100 ± 5.0 

M - 200 200 ± 10,0 

M - 350 350 ± 17,5 

M - 500 500 ± 25,0 


Silikonové oleje sc liší od ostatních organických sloučenin svou che¬ 
mickou strukturou n vlastnostmi, které jsou pio celou silikonovou sku¬ 
pinu churukloriHtická ii Luk z nich tvoři zcela odlišný druh chemických 
výrobků. 

Specifické, volnii důležité a také výhodné vlastnosti silikonových olejů 
spočívají hlavně vo velmi dobrá tepelně stabilitě v oblasti nízkých i vy¬ 
sokých teplot (pracovní rozsah od —40 do 180 °C), krátkodobě odolávají 
i 250 až 260 °C, malé změně viskozity a oxidační stálosti v závislosti na 

teplotě, ve výborných dielektrickýeh vlastnostech, které se málo iněul 

s teplotou a frekvenci ve schopnosti odpuzovat vodu, dobré chemické 
odolnosti a fyziologické irerinosti. Rozpouští se snadno v organických 
rozpouštědlech typu toluen, benzen, benzin, éter, triehlorelylén, tet.ra- 
chlormetan apod. a omezené v acetonu, butanolu a etylalkoholu. 

Dalším charakteristickým znakem Lukooilů M je nizké povrchové na¬ 
pětí a tedy i vysoká povrchová aktivita, která je zvláště výhodná při 
některých druzích použití (odpěňovače, konzervační prostředky, separa- 
téry, při výrobě barev apod.) 

Pro mimořádnou odolnost proti namáháni ve střihu nebo smyku a pro 
velkou stlačitelnost jsou oleje typu M doporučovány v hydraulických 
systémech, jako tlumici média a maziva. 

Dobře se též projevuji jako nosiče světla nebo zvuku a pro radiační 
odolnost se používají hlavně proti zářeni gama. 

Dříve uvedené velmi výhodné vlastnosti se uplatňují především u ma¬ 
zacích prostředků. Silikonové oleje typu M jflou dobrými mazivy při 



kluzném třeni v ložiskách, které se skládají hlavně z následujících kom¬ 
binací dvojic kovů 

ocel — bronz nebo mosaz, kadmium, zinek či chróm. 

Poměrně lepší mazivost oproti minerálním olejům sc projevuje až při 
teplotách nad 100 ”0. Jestliže se olej použije pro pomalohéžná ložiska, 
nebo když ec před zahájením provozu nasytí ložiska olejem při lf>0 až 
200 °C po dobu 24 h, má takto vyLvořený olejový Jilm vynikající únosnost 
a trvanlivost, asi 3x větší než ncaditivované minerální oleje. 

Ma/ar.i schopnosti se dále uplatňuji u laboratorních n měřicích přístrojů, 
filmových kamer a projektorů na těsnění skleněných zábrusý u chemic¬ 
kých zařízení, na mazání součástek z pryže a plastických hmot, na olejové 
, ucpávky, bowdcny dopravních prostředků, lékařské přístroje (např. zuho- 

léknrské turbinové vrtačky), nejrúznější zámky; olej zabraňuje i zamrzání 
!i apod. 

Lukooily M lze dále využít jako 

Scp3rační prostředky při lisování a odléváni plastických hmot a syn¬ 
tetických pryskyřic, výrobě laminátů, protahování drátů a kabelů, liso¬ 
vání pryžových materiálů, vytlačování profilovaných součásti a plastic¬ 
kých hmot a kaučuků, skořepinovém n formovém liti kovů, odlivaní 
ingotů a jako prostředku proti přilepování a přimrzáváni sypkých a ku¬ 
sových materiálů při jejich přípravě. 

Hydraulické a tlumicí kapaliny. Slouží jako náplnč tlumičů nejrůz- 
nějšich dopravních zařízeni (automobilů osobních i nákladních, podvozků 
letadel, lodních hydraulických systémů, železničních vagónů atd.), olejo¬ 
vých spojek, regulátorů otáček, leteckých a různých luLoralornícli mčři- 

S cich přístrojů, tlumičů torzních vibrací apod. 

Tepelná a chladicí média pro vysoké 3 nízkoteplotní lázně, tepelné 
výměníky, termostaty, eteriliznční lázně, laboratorní přiotroje spod. 

Kapalná dielektrika pro kapalinové kondenzátory, pulsní transformá¬ 
tory, radarová zařízení, usměrňovače, magnetrony, klvslrony a jiné 
elektronky. 

Přípravky pro vodoodpudivou úpravu textilních materiálů, kůže 
a syntetické koženky a nesmáčivou preparaci pigmentů. 

Lukooily rovněž slouží jako odpčňovače pro různé barvy, minerální 
oleje, asfalty, dehty, dále při dest.ilačnich a fermentačních pochodech, 
polymeraci pryskyřic a esterifikaci olejů. V barvářském, farmaceutickém 
a kosmetickém průmyslu sc používají jako nejrúznější přísady do kaučuků 
a plastických hmot pro zlepšení rozlivů a disporgovalelnosti pigmentů, 
zvýšení lesku nátěrových hmot a odolnosti proti klimatickým vlivům, 
dále jako složky do autopoliahň, IeŠtěnek. krémů, šamponů, pri výrobě 
antibiotik apod. 
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738. Lukooll MF 


V podstatě jde o kapalný, Čirý, bezbarvý až nažloutlý lineární poly- 
metylfcnylsiloxan olejovité konzistence o viskozitě 130 až 190 cSt, do¬ 
dávaný pouze v tomto jednom typu. 

Lukooil MF mé vřtřinu shodných vlastností s pfodořlým olejem, avšak 
vzhledem k svému chemickému složeni odlišuje se též v několika, o to 
nejduležitéjšich bodech. 

Má vySSÍ top«lnou stabilitu, takže pracovní rozsah je —50 do 250 °G. 
a větši'oxidační stálost, kterou předčí o mnoho nejen oleje esterové 
a minerální, ale i Lukooily M. 

Déle se velmi dohře misi s mnoha dalšími organickými materiály, jako 
např. s organickými rozpustirfly a tuky, minerálními oleji, lonolinem, 
vraky, nikoli však s Lukooilem M. 

Jeho radiační odolnost je podstatně vělŠI než u předešlého oleje a vzhle¬ 
dem k obsahu fcnylových skupin vázaných na křemík, absorbuje proto 
ultrafialovou část. barevného spektra. 

Poslední z odlišných, avšak výhodnějších vlastností jsou mazací 
schopnosti. 

Vytvutená olejová vrstva mé lepší přilnavost, k povrchům mazaných 
materiálů v oblastech středního a malého zatížení. Používá se proto na 
nej různější kluzné a valivá ložiska přístrojů, měřičů, regulačních a re¬ 
gistračních zařízení, lékařských přístrojů, filmových kamer a projektorů, 
leteckých a automobilových palubních přístrojů, elektrických hodin 
a i jiných malých elektromotorů, součásti sklářských automatů, licích 
strojů, ventilů a šoupátek. 

Pro fyziologickou nezávadnost se používá k mazání injekčních stříka¬ 
ček a pro stcrilizačni lázně. 

Vzhledem k snadné mteitelnosti i 3 jinými organickými tuky a oleji 
slouží též k výrobě teplovzdorných líčidel, pleťových krémů a jiných 
kosmetických prostředků, dále kyselino vzdorných průmyslových mastí 
apod. Uplatňuje se též jako plastifikátor pro kaučuky a některé druhy 
plastických hmot. 

Ostatní aplikace se téměř neliší od využiti Lukooilů řady M. 

739. Lukooll X 

Nový výrobek v řadě silikonových olejů. Nažloutlá kapalina olejovité 
konzistence má oproti olejům typu M a MF ještě lepši mazací schopnosti 
a větší tepelnou stálost. Hozsah tepelné stálosti se pohybuje od — 70 
do 250 °C, v netečné atmosféře nebo uzavřeném systému snáší teploty 
až 500 °C, aniž by se podstatně snížily jeho dobré mazací schopnosti. 
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Pevnost mazacího filmu je do 300 J C nezávislá na teplotě. Mazací vlast¬ 
nosti se výhodně projeví zvláště při mazáni dvojice kovových materiálů 
— ocel — ocel. 

Tento olej je rozpustný rovněž v organických rozpouštědlech (ben¬ 
zenu, benzínu, toluenu, trichlóretylénu atd.J a misi se jak s minerálními 
oleji, tak i s asfaltem a syntetickými i přírodními pryskyřicemi. 

Používá se především k mazáni měřicích a regulačních přístrojů za 
podnormálních i nadnormálních teplot, dále pro ventily křísících a dý¬ 
chacích aparatur, filmové kamery, lékařské přístroje, k sterilizaci zt.hu- 
lékařských zařízení a k mazáni injekčních stříkaček a pro mazáni všech 
velmi náročných zařízeni v letecké technice, elektrotechnice, jemné me¬ 
chanice a optice. 

Rovněž se používá jako hydraulická kapalina, pro tepelné lázně apod. 


740. Silikonové emulze 
Silikonová emulze 60 

V podstatě jde o vodnou emulzi metylsilikonového oleje bílé až na¬ 
žloutlé barvy. 

Používá se ve zředěném stavu jako separátor při lisováni a odlévání 
předmětů z plastických hinot, pryže a kovů. Oproti běžné používaným 
separátorům na bázi minerálních olejů, vazelín, parafínů, voakó nebo 
mýdel má silikonová emulze značnou výhodu, že je teplotně stálá, ne¬ 
znečišťuje výlisky, nekoroduje materiál formy, nemísí se s lisovanými 
polymery a velmi málo těká i při vysokých teplotách. 

Nanáší ée ponejvíce stříkáním nebo viskózovou houbou, zředěná podle 
potřeby 6 až GOkrát. 

Vyrábí ji ve dvou druzích VGIIZ Synthcsia Uhříněves: 

Emulze 60 G — s bodem vzplanuti do 290 °C určená pro zpracování 
pryže a lisováni plastických hmot. 

Emulze 60 S — s bodem vzplanuti nad 290 'C se používá převážné ve 
slévárnách. Osvědčuje se též jako separátor při skořepi¬ 
novém liti, ktcrc patří mezi nejmladší, ale velmi se 
rozšiřující metody ve slévárenstvi. 

Silikonová emulze 60 S s příměsi koloiduílio grafitu se s úspěchem používá 
jako aeparační látka při odlučováni skleněných předmětů od kovové for¬ 
my při výrobě lisovaného skleněného zboží. Grafitová přísada zvyšuje 
produktivitu práce a životnost forem tlm, že není nutné tak často formu 
čistit a odstraňovat zbytky spálených minerálních olejů. 

Obě tyto emulze jsou nehořlavé a zdravotně zcela nezávadné. 


741. Lukooil A 10 


Další separaČni 6 odlučovaoi silikonový prostrodok, plněný Kosmetika, 

n. p. Bratislava do aerosolového balení. Používá se pro zpracování tvarově 
náročných výrobků z plastických hmot. a to jak z termosetů, tak i termo¬ 
plastů. Rovněž jo vhodný jako separátor pro tsžoní vláknit z plastických 
materiálů. 


Silikonové posty — vazelíny 

742. Lukoiany M 

Silikonové pasty na bázi homogenní směsi metyLsilikonovéko oleje 
s aerogelcm kysličníku křemičitého. Jsou bezbarvé až slabé šedé, lehce 
ros Hratelné. 

Podle různé konzistence se liší na 
Lukosan M — 07 térněř olejovitá pololekutů pasta 

M — 11 — nej nižší pastovitá konzistence — 200 až 260 pene- 
t.račnich jednotek při 25 °C 
M — 14 — střední konzistence — 190 až 230 pcn. st. 

M — 20 — nej vyšší konzistence, nejtužší — 120 až 150 pcn. bU 
MM 144 vývojový typ tav. pasty ro/.pouštědlové 

Odolávají trvalo provozním teplotám 150 °C, nepodléhají oxidaci ve 
velkém, korozivnini prostředí (např. H*S SO*, výpary kyselin atd.), 
zabraňují korozi, odolávají vodě a chemickým látkám. Nemisí se s tuky 
a pryskyřicemi, nenarušuji kaučuk ani plastické hmoty, mají dobré 
clektroizolačni vlastnosti. Jsou rozpustné v organických rozpouštědlech, 
např. benzenu, benzínu, toluenu, trichlóretylénu a jiných chlorovaných 
uhlovodících. Fyziologicky jsou nezávadné. 

Používají se hlavně k mazání a těsnění ncjrůznějšlcb přístrojů, pohyb¬ 
livých součásti jemné mechaniky, optiky, vakuové techniky, zvláště 
pracující ve výjimečných podmínkách (teplotně podnormálních se zvět¬ 
šenou vlhkostí ve vakuu apod.). Slouží též k mazáni zábrusú a kohoutů 
laboratorních i provozních aparatur i v přítomnosti silně agresivních 
látek (též chlór, bróm), k mazáni kyslíkových přístrojů a jako výplňový 
izolační a ochranný materiál pro různé elektrotechnické součásti. 

Dále se uplatňuji jako separátory při tepelném zpracováni plastických 
hmot a kaučuků lisováním a odléváním. 

Rovněž slouží ve farmaceutickém a kosmetickém průmyslu jako b oučásl 
mastí s penicilinem a jinými antibiotiky, vazelín chránících proti sálavé¬ 
mu teplu, pro teplostálá líčidla apod. 
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743. Lukosan MF — 20 


Silikonové pasta fidSf konzistence vyráběná nu bázi metyl fenylsiliko- 
nového oleje plněného aerosilcm. Má obdobné vlastnosti jako pasty 
předešlé, pouze tepelná odolnost je větší, muže se používat až do teplot 
250 °C. 

Aplikace Lukosanu MF20 jsou téměř stejné jako u minulých druhů, 
využívá se všude tam, kde je zapotřebí vyšších provozních teplot. Na 
rozdíl od Lukosnnů M se používá též pro přípravu nátěrových hmot, 
zvláště a tepaným efektem (napr. tepané emaily, epoxidové atd.). 


Silikonové mazací tuky 
744. Lukosany ST 

Tyto vývojové typy silikonových mazacích tuků jsou v podstatě kon¬ 
zistentní směsi metylfcnylsilikonovýrh olejů s různými pinidly (grafit, 
saze). 

Vyznačuji se mimořádnou tepelnou odolností od — 50 °C do 200 až 
300 °C, malou těkavostí, odolností proti oxidaci ve vlhkém a korozlvním 
pn>»lřr«li. Odolávají páře, vodě a chemikáliím. Dobře lnou k povrchům 
materiálů, na které jsou naneseny a chrání je před korozí. Nemění kon¬ 
zistenci při nízkých ani vysokých teplotách. 

Nepůsobí no kovy, plastické hmoty, přírodní pryskyřice oni kůži. 

Rozpouští se alifatickými a aromatickými uhlovodíky, chlorovaná 
rozpouštědla a alkoholy z nich vytvářejí disperze. Ve vodě so nerozpoušti, 
ftle jsou naopak značně vodoodpudivé a fyziologicky nezávadné. 

Vyrábějí se v těchto druzích: 

STG 20, STK 13, STG 17, STK 42 - plněné sazemi 

STU 45, STU 44 — plněné grafitem 

STU 14, STU 10 — plněné grafitem a sazemi 

Podle teplotního použiti je lze rozdělit 

od - 10 do 200 až max. 300 °C - typy STG 20, STK 43, STU 14, 

STU 45 

od - 50 do 200 °G - typy STG 17, STK 42, STU 16, 

STU 44 

Uvedené mazací tuky se používají především všude tam, kde dochází 
k extrémním výkyvům teploty, a to hlavně pro mazání ložisek a pohyb¬ 
livých částí a řetězů tunelových ped, plynových turbín a generátorů, 
v hutních provozech, k mazáni mechanismů sušáren, pohyblivých části 
rozvoden elektrických lokomotiv, tiskařských a textilních strojů, v chla¬ 
dírenském průmyslu, k mazání čerpadel na alkálie a jiné chemikálie, pro 
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vakuové aparatury, kohouty, ventily a šoupátka ve vodárnách. Rovnéž 
slouží pro mazáni ložisek jemných přístrojů (geofyzikální, letecké, foto¬ 
grafické, optické atd.), tachometrů a k dotčsůováui ucpávek nizkotlakýoh 
parních a jiných rozvodů. 


745. Nezmar 

Graíitsilikonový promazávací přípravek vyráběný Druchemou Praha. 
Slouží hlavně k promazáváni per a čepů dopravních prostředků, pohyb¬ 
livých částí průmyslových zařízeni, poháněčích řetězů, všech typů zámků, 
strojních závěrů, pantů, kovových konstrukci upod. 

Vzhledem k obsahu silikonového oleje má tento mazací prostředek též 
značné antikorozní a konzervační účinky. 

104. Praktické návody na přípravu nékterých speciálních 
mazacích prostředků 

746. Mazací prostředky pro řezání závitů 

Výhodná mazadla se připraví smísením 
520 g kostního nebo řepkového oleje 

480 g petroleje nebo terpentýnu či minerálního oleje strojního (napf. 

OA — P 19, OL — JO apod.) 

Jiná směs obsahuje 
90 g mazlavého mýdla rozvařeného 
910 g roztoku uhličitanu sodného (10 %) 

Hotová mazadla se uschovají v uzavřených plechovkách nebo široko- 
hrdlých lahvích se šroubovým uzávěrem. 


747. Olejovlté mazací prostředky pro vrtání 

Pro vrtání kovů je nejlépe použít zmýdelnčné oleje, popřip. ve směsi 
s různými pryskyřicemi. 

Vrtací mazivo obsahující zmýdelněoý olej se připraví takto: 

491) g ložiskového minerálního oleje (napr. OL — JO, 1, 2 apod.) 

70 g sulíoricinového oleje 
290 g kyseliny olejové (olámu) 

Uvedené látky se smísí v porcelánové kádince, misce nebo smaltované 
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nádobě. Do hotové směsi se za stálého míchání přilévá po malých částech 
směs 

80 g hexalinu 

70 g hydroxidu sodného o koncentraci 20 °Bé 
Získaná tekutina se postupně vyčeřuje, pH má být 7 až 8. lí čiré směsi 
jc nutné odzkoušel cmulgačiii schopnost. Tato se provede smísením 
50 g směsi 
100 tni vody 

o mírným protřepinim. NovytvoH-li se alej no měrná emulze, musí se 
přidat, ještě 

30 až 50 g kyseliny olejové a 
10 až 30 g> sulforicinového oleje 

Zakalí-li se opět směs, přidá se malá část hydroxidu, až sc směs vy čeří 
a opět se odzkouší, tvoři-li se již emulze správného vzhledu. 

Vrtací prostředek s pryskyřicí obsahuje 

240 g přírodní kalafuny 

100 g minerálního olejo (např. ložiskového) 

Uvedené látky se roztaví v porcelánové nebo smaltované nádobě. Do 
roztavené směsi se přidá dalších 
480 g stejného oleje 

a vše se nechá vychladit. Pak za stálého mícháni se přilévá směs 
80 g hydroxidu sodného (o koncentraci 40 °Bó) 

50 g denaturovaného ctyJalkoholu 
50 g hexalinu 

Před zinýdelněním se může přidat pro větší stabilitu emulze z 
18 až 42 g kyseliny olejové a 
12 až 28 g sulforicinového oleje 
Pak ac opět může odzkoušet eimilgačui schopnost. 

748. Pastovlté mazací prostředky pro vrtání 

Příprava je obdobná jako u vrtacích emulzi, pouze množství kyseliny 
olejové bývá vyšší: 

400 g kyseliny olejové 

110 g minerálního oleje (např. ložiskový) 

50 g sulforicinového oleje 
Po smísení se v malých dávkách přidává směs 
250 g hydroxidu sodného (o koncentraci 20 9 Bé) 

200 g hexalinu 

Jiná pasta, řídké konzistence obsahuje 
520 g minerálního oleje rafinovaného ložiskového 
50 g kyseliny alejové 
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200 g sulforicinového oleje 
Zmýdelněni 

70 g hydroxidu sodného (o koncentraci 35 “Dé), ke kterému se přidá 
80 g etylalkoholu 


749. Mazací prostředky k obtížnému tažení a lisování kovů 

Lze použit minerální oleje větší viskozity smíšené s vodou na emulzi 
v poměru 1 : 1 až 3. K této emulzi se může přidat též 2 až 3 % práškového 
jemného grafitu. 

Rovněž se osvědčuje řepkový olej smísený s 1 až 2 % grafitu nebo směs 

500 g mazlavého mýdla 

500 g lněného, řepkového nebo rybího oleje 
V mazacích prostředcích pro velmi obtížné lisováni nebo hluboké taženi 
kovů je výhodné, přidá-li se malé množství tuhé přísady, která brání 
přímému styku obou kovů — taženého i nástroje. 

Takové prostředky obsahuji; 

minerální vysokoviskózní olej se 3 až 5 % práškového, jemného grafitu 
řepkový nebo lněný olej s přísadou 5 až 10 % kysličníku zinečnatého velmi 
joniného noho vídeňského vápna 
řepkový olej s 2 až 3 % jemně práškové síry 


750. Mazací prostředek na skleněné kohouty 

V porcelánovém širšlin kelímku se. roztaví surový kaučuk (uevulkam- 
zovaný — paraguma) a smísí se v poměru asi l : 1 s roztaveným včelím 
voskem nebo žlutým syntetickým voskem označ, „E". 


751. Mazací prostředek na plynové ventily 

V třecí misce se rozetře 
200 g ozokeritu (zemni vosk) 

200 g přírodního loje 

200 g práškového grafitu 

Po dobrém promíchání se přidá 

400 g rozteku surového kaučuku (5 až 10%) 

ve směsi benzenu a extrakčního benzinu (1 : 1 ) 
a vše se dohromady důkladně rozetře 
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752. Mazací prostředek na pohonné řetězy 

Pohonné, článkové řetězy lze výhodné promazával mazivem z 
560 g přírodního loje 
280 g ceresinu 

Uvedené lilky se roztav! na vodní lázni. Do horké směji ac přimíchá po 
částech P P 

180 g práškového, jemného grafitu 

80 i? vazelínového oleje (něho strojního minerálního « malou vískozitou) 
Molové mazivo se přelije do Širší plechovky nebo mastovky s uzávěrem. 

753. Mazací prostředek na konopná lana 

V porcelánové kádince, misce nebo smaltované nádobo se rozehřeje 
na vodní lázni 
HO g fennežc 
50 g žluté vazelíny 
25 g ozokeritu 
785 g přírodního loje 

Věc se důkladně promíchá, slije do zásobní širokohrdlé lahve ncfco většího 
kelímku na masti a nechá zchladnout. 


754. Mazací prostředek na bavlněné řemeny 

Pohonné bavlněné nebo balatové řemeny lze promazávat pro zvýšení 
trvanlivosti a pružnosti směsi získanou roztavením 
80 až S50 g ricinového oleje 
15 až 200 g přírodního loje 
Mazací prostředek pro zvýšení přilnavosti obsahuje 

220 g lanollnu technického 

280 g kalafuny přírodní 
250 g rybího tuku 

250 g minerálního oleje (střední viskosity) 

Uvedené složky sc roztaví a v horkém stavu důkladně promíchají. 


755. Mazací prostředky na kůži 

Uvedená maziva impregnuji kožené součástky a dílce, aby zvláště 
v provozech nebo v strojních zařízeních se zvýšenou teplotou a prašností 


kůže nekřehla a nevysychala. Zároveň s některými mazacími prostředky 
i zvyšují hydrofobni nebo adhezívní vlastnosti kožených výrobků. 
Mazivo pro běžné použiti obsahuje 
I60g ceresinu 
840 g minerálního oleje 
Smos se roztaví a dobře navzájem promíchá. 

Jiné mazivo se získá roztavením 
380 g rybího tuku 
140 g lan ohnu technického 
Do horké promíchané laveniny se přimísí 
480 g minerálního rafinovaného oleje 
a všechny složky se znovu dohře promíchají, 'loto mazivo má též dlouho¬ 
dobější konzervační účinky. 

Další mazivo lze připravit roztavením při 50 °C 
340 g přírodního loje 

ku kterému ?e přidá rovněž 660 g mírné zahřátého rybího tuku a vše se 
dobře, promíchá 

Hydrofobni mazaci prostředek *c získá z tóLo pasty přidáním 
840 g hotového maziva zahřátého asi nu 12S»°C 
160 g přírodního kaučuku v drobných kouscích 
Směs sc dále zahřívá při této teplotě a stále promíchává až se kaučuk 
zcela roztaví a smísí 3 postou. 

Mťuiva zvyšující přilnavost kožených součásti (zvláště pohonných ře¬ 
menů/ se připraví takto: 

150 g lanolínu technického 

200 g parafínu 

150 g přírodního ioje 

490 g kalafuny* přírodní (rozdrcené na prášek) 

Vše se roztaví při teplotě asi 125 *C a dobro promíchá. Po zchladnutí na 
60 až 70 Ů C fc k směsi přimíchá 

asi 10 g okrového práškového barvivá 
Hotová smě3 se odlije do papírových forem, kde se nechá ztuhnout. 
Obdobné mazivo, avšak pastovité se připraví roztavením 
180 g přírodního loje 
100 g parafinu 

Do hotové taveniny se pak přidá 
180 g rybího tuku 
400 g minerálního oleje 
140 g ricinového oleje 

Vše se dobře promíchá a slije do plechovek či masEovek. 




756. Separační prostředky pro lisování plastických hmot 

Kromě Četných komerčních separátorů, z nichž jsou důležité hlavně 
silikonové výrobky (viz pří služnou část. této kapitoly), lze připravit podle 
potřeby i různé typy separačnlch prostředků, které se rovněž dobře 
vy kovu jí při nejrůznějšim lisování nebo odlévání plastických hmot 
a syntetických pryskyřic. 

Tuhý separálor se připraví roztavením 
340 g parafínu 
330 g ozokeritu 

330 g minerálního oleje válcového (např. OV-B25, OV P28 apod.) 

Za tepla se dobře promíchá a odlije do papírových forem nebo kelímků. 

Dále lze používat v aromatických i alifatických sloučeninách ‘benzínu, 
tetrachJormetanu, benzenu, trichloretylénu a perchloretylénu apod.) 
rozpuštěného 

konzervačního vosku OP nebo 
ozokeritu, 
včelího vosku, 
karnaubského vosku, 
okubového nebo myrikového vosku 
Rovněž má dobré separační vlastnosti 

asi 5% roztok polyvinylnlkoholu v mírně alkalizované vodě 

asi 3% roztok karboxylmctylcelulézy ve vodě 

roztoky stearátu zinečnatého, vápenatého, h trnitého upud. 

V amatérských podmínkách nebo k lisování či odléváni malého množ¬ 
ství výrobků pro dílenskou potřebu se často osvědčuji jako spolehlivé 
se para tory i prostředky zcela prozaické, např. tvrdá pasta na parkety 
(např. Cirine, Cirincx, Bistrol), bezbarvý krém na obuv, pasta Silichrom 
apod. 


757. Mazací prostředky na skleněné zábrusy 

Vzhledem k někdy se vyskytujícím vlivům agresivních látek nebo 
organických rozpustidel je nutné pro záhrusové spoje, uzávěry, ventily 
apod. laboratorních přístrojů a chemických aparatur použit namísto 
mazadel na bázi olejů, vazelín nebo kaučukových směsi speciální pro¬ 
středky na zcela odlišném základě. 

Pro přístroje a zařízeni, kde není vysoké vakuum, je možné použil 
mazací prostředek z dextrinu s glycerinem. Tenze jeho par je však dosti 
vysoká. 


Mazadlo, které nepohlcuje páry nepolárních kapalin, se připraví smí¬ 
sením speciální hlinky, tzv. bentonitu (směs přírodních jílovitých vodných 
křumičitunů hlinitých » obsuhem Mg, Co a Fe) s glyccríuctn na knSovitou 
pastu požadované hustoty. 

Nízkou tenzi par a stálost proti parám organických kyselin a halogenů 

má jako mazadlo použitý práškový kysličník fosforečný. (listě vymytá 

a suchá zábrusová součást se posype práškovým kysličníkem a několik 
minut se ponechá na vzduchu. Když se kysličník fosforečný počne roz¬ 
plývat, zasune se žábru* do snhe a několikrát se protočí, aby Se polo- 
tekutý kysličník dostal na všechny plochy. Tento mazací prostředek je 
vhodný na nejrůznejší laboratorní zařízení, mimo hlavni ventily vakuo¬ 
vých aparatur. 




XVIII. NÁTĚROVÉ HMOTY 


Jsou to tekuté ož tčstovité hmoty, které se nanášejí na povrch předmě¬ 
tu, na nímž utvuří po ji&té době tuhý, pružný film, který nejen chrání 
povrch předmětu, ale současně zlepšuje i jeho vzhled. 

Š přihlédnutím k základním složkám, ze kterých jsou nátěrové hmoty 
vyrobeny, rozeznáváme tyto hlavní skupiny (označené písmeny): 

A Nátěrové hmoty asfaltové 
B Nátěrové hmoty polyesterové 
C Nátěrové hmoty celu lóžové 
H Nátěrové hmoty chlorkaučukové 
K Nátěrové hmoty silikonové 
L Nátěrové hmoty lihové 
O Nátěrové hmoty olejové 
S Nátěrové hmoty syntetické 
U Nátěrové hmoty polyuretanové 
V Nátěrové hmoty emulzni (vodové) 

P Nátěrové hmoty pomocné 

Podle konzistence a vzhledu vytvořené filmové vrstvy dělíme nátěrové 
hmoty: 

Laky. Bezbarvé nebo barevné, většinou transparentní nátěrové hmoty, 
neobsahují barevné pigmenty ani plnicí látky. Výsledný Jilm je převážně 
průhledný, často velmi lesklý. 

Emaily a smalty. V podstatě jsou to pigmentované laky. Obsahuji 
menší množství plnicích látek a barevných pigmentů. Vytvářejí neprů¬ 
hledný film, tuhnoucí většinou při vyšší teplotě (vypalováním). 

Barvy. Obsahují kromě filmotvorných složek větií množství harev- 
uých pigmentů a plnicích látek. Vytvářej! barevné, většinou neprůhledné 
nátěrové vrstvy. 

Jednotlivé skupiny základních nátěrových hmot (podle výše uvedeného 
rozdíleni) jsou podrobněji popsány v další Části této kapitoly, spolu 
s uvedením nejdůležitéjších komerčních výrobků i praktických návodu 
k jejich výrobě v laboratorních podmínkách. 
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105. Asfaltové nátěrové hmoty 


Jsou to většinou roztoky přirodních nebo umělých asfaltů 5 přísadami 
vysychavých olejů, vosků apod. Patři k nej levnějším nátěrovým hmotám. 
Používají se jako ochranné nátěry proti korozi o vlhkosti u železných 
součástí o dílců, betonových konstrukci a slouží též jako clektroizolační 
laky. Výrobcem je národní podnik Barvy n loky Praha. 

Nejznámějši druhy této skupiny jsou 


Asfaltový lak na železo A 1000 

Asfaltový lak odolávající účinkům vody A 1001 

Asfultový lak grafitový (pro vyšší teploty) A 1002 

Asfaltový lak vypalovací (při teplotě 180 až ‘200 °G) A 1003 

Lepicí asfaltová hmota \ 1106 

Asfaltová barva vypalovací (180 ai 200 °C) A ‘2000 

Asfaltová barva grafitová (odolávající teplotám do 

100 °G) A 2002 


Elektroizolačoí a impregnační laky jsou popsaný v kapitole XVI. 
Podle následujících předpisů je možné vyrobit obdobné laky, které plně 
nnhradi komerční výrobky. 


758. Asfaltový lak 

Nejpouiivanější asfaltový lak má toto složeni: 

260 g asfaltu 

340 g terpentýnové silice 

340 g lněného oleje 

Ve smaltované hlubší misce se nejprve rozpustí při mírném zahřívání 
asfalt v terpentýnové silici a pak se po částech přilévi lněný olej. Směs 
se promíchá a pak přeleje do zásobních nádob. 

759. Asfaltový lak rychle schnoucí 

V kovovém smaltovaném kotlíku nebo v hlubší misce se smíchá a roztaví 
450 g koměnouhelného esfaltu 
200 g přírodní kalafuny 
100 g lněné fermeže 
80 g technického benzínu 
180 g čistého dehtového oleje 

Benzín se přidává nakonec až po vychladnutí tavenmy. Vše se dobře 
promíchá na homogenní hmotu a přelije do zásobních nádob s uzávěrem. 


760. Asfaltový lak pro vnitřní použití 

Tcuto lak je zvlůšC výhodný pro vytvoření ochranné vrstvy na vnitř¬ 
ních stěnách kovových nádob, konstrukci, dílců apod. V širší nádobč 
se roztaví 
3130 g asfaltu 
350 g zemního vosku 
2 g kumaronové pryskyřice 

Po zchladnuli ac v malých dávkách za stálého míchání pfilévá směs 
100 až 250 g tetrachlormetanu a 100 až 250 g toluenu, až má lak požado¬ 
vanou hustotu. Uchovává se v plechovkách nebo skleněných nádobách 
se širokým hrdlem. 


761. černý lak na železo 

Ve smaltované nádobě bo roztaví 

260 g asfaltu 

120 g kalafuny přírodní 

460 g fermeže 

Po úplném roztavení a dohrém promícháni sc ochladí asi na 180 “C 
a za stálého míchání se přidá 160 g terpentýnové silice. Lak se přclcje 
do zásobních nádob, kde se nechá vychladit. Slouží jako ochranný nátěr 
proti vlhkosti, korozi a povětrnostním vlivům. 


106. Polyesterové nátěrové hmoty 

Speciální laky no bázi nenasycených polyesterových pryskyřic vyrábí 
Spolek pro chemickou a hutní výrobu v Ostí nad Lobem. Nojdůležitější 
druhy těchto hmot jsou v další Části podrobněji popsány spolu s uvede- 
nim jejích vlastností a způsobu použití. 


762. Polyester CHS 001 

Tento dvousložkový lak patří mezi bezrozpoušlědlové druhy a je vy¬ 
tvrzován za normální teploty. Dodává se v podobě bezbarvé nebo narů¬ 
žovělé koncentrované nenasycené pryskyřice. Skladuje sc při normální 
teplotě, v temnu a suchu, v dobře uzavřených nádobách. Životnost takto 
přechovávané pryskyřice je asi 3 měsíce. 

Ztuhnuti laku vytvrzeníra pryskyřice nastává při normální teplotě 


T pn přimíšení P — katalyzátoru VI, který se k základní pryskyřici dodává 
zvláit. Těsně před nanášením laku se smísí obě složky v poměru 100 dilů 
pryskyřice a I dílu P — katalyzátoru VI. Po smísení má lak jen velmi 
malou životnost, a to asi 30 minut; piřpravuje se proto jen takové množ¬ 
ství. které je možné během uvedené doby nanést. 

Polyester 00! se nanáší poléváním nebo nejčastěji stříkáním při nor¬ 
mální teplotě. Používá se bud Inkořská pistole, kterou je třeba častěji 
čistil vhodnými rozpustidly (acetonem, styrenem, ctylacetátem), anebo 
speciální pistolo pro dvoukomponentní laky, v kterých se pryskyřice 
s katalyzátorem misí přímo během stříkání. Nanesené vrstvy se vytvrdí 
do 24 hodin při teplotě asi 20 °C; pak je již dostatečně tvrdá a může 3C 
i dále zpracovat. 

Vlastnosti vytvrzeného laku značnč předči běžné nátěrové hmoty. Jc 
výhodný zvláště tlm, že po jedné nebo dvou pracovních operacích dává 
již dostatečně siluou lakovou vrstvu, která je lesklá, čirá, a značnč tvrdá. 
Kromě toho odolává vodě, zředěným kyselinám, hydroxidům, alkoholům, 
olejům, mycím prostředkům a mechanickému otěru. Dále sc nemění 
působením svitla, vzdoruje povětrnostním vlivům, velkým tepelným 
rozdílům a nepoškozuje se krátkým stykem s horkými předměty. 

Polyesterových laků se používá hlavně k vytváření náročných povr¬ 
chových úprav vnitřních dřevěných zařízeni (hudební nástroje, hudební 
■kříně, rozhlasové přijímače, televizory, stolní desky, obloženi apod.) 


763. Polyester CHS 016 

Polyesterový lak tohoto typu vyniká sníženou stěkavostí. Je to slabě 
žlutá viskóznf tekutina. Skladování je shodné jako u předchozího typu. 
K základní pryskyřici Polyesteru CHS 016 se dodává ještě další složka 
tzv. P — základ, U, rovněž žlutá viskéznl tekutina. 

Vylvrzeni nastává smísením s dalšími přísadami, a U> v tomto pořadí: 

část I 

100 dílů Polyesteru CHS 016 íc smlsl s 1 dílem P — urychlovače II. 
Takto smlscné je možno skladovat 3 měsíce. 

část II 

Odděleně se smísí 10 dílů P — základu I s 1 dílem P — katalyzátoru V. 
Směs se musí zpracovat nejpozději do 48 hodin. 

Nanášeni se děje opět hlavně stříkáním nebo poléváním při normální 
teplotě. Před nanášením se smísí 85 objemových dilů předem připravené 
části 1. a 15 díly části 11. Připravená směs se rnusl zpracovat do 30 minut, 
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jinak nastane vytvrzeni a lak je dále nerozpustný. Pistole 60 po íkončení 
vymyje speciálním ředidlem P. 

Použití jc obdobné jako u Polyesteru C1IS 011. Vzhledem ku snížené 
stéká vosti slouží převážné k povrchové úpravě svislých nebo profilo¬ 
vaných sten. 

76-4. Polyester CHS 020 

Je to novější, dosud méně používaný druh nenasycené polyesterové 
pryskyřice. Vzhledem i vlastnostmi se podobá Polyesteru CHS 016; 
vyznačuje se rovněž sníženou stékavostí. 

Vytvrzeni nastane při normální teplotě po smísení 1213 váhových dilů 
základní pryskyřice s 1 váhovým dílem F 1 — urychlovače 1/20. Tato 
směs se dále smísí v poměru 10 riílř. k I dílu P - katalyzátoru IV. Je 
nutno ji zpracovat nejdéle za 20 až 30 minut. Lze přidat kysličník křemi¬ 
čitý jako plnivo. 

Nanášeni se děje opět stříkáním nebo poléváním. 

Použiti je ohdnbné jako u Polyesteru CHS 016. výhodné zvláště pro 
stříkání svislých a profilovaných ploch. 

Další polyesterové nátěrové lunoty obdobných vlastností i použití 
vyrábí národní podnik Barvy a laky Praha, a to pod následujícím ozna¬ 
čením: 

Polyesterové nátěrové hmoty — B 

Jejich přednosti proti jiným typům nátěrových hmot spočívají též 
v tom, že jsou rovněž tak jako výrobky předešlé takzvaně bezrozpouětěd- 
lové, což znamená, že se z nátěru odpařuje nejvýš 10% pódii. Proto je 
možné nanášet menši počet vrstev, které lze po naneseni brousit a leštit 
již druhý den. 

Tyto nátěrové hmoty se vytvrzuji také po přidáni katalyzátoru (typ 
B 7000, 7001, 7002 a 7003) nebo těž urychlovače (typ B 7300) 

Nanášení se provádí stříkáním nebo poléváním, nejlépe při teplotě 
20 až 24 °C a relativní vlhkosti nejvýš 65 %, přičemž vlhkost podkladu 
(např. dřeva) nesmí přestoupit 12 %, jinak nastává nebezpečí vzniku 
kráterů a nerovnosti povrchu. Nanáší sc nejméně 2x, druhý nátěr vždy 
v době počátku vytvrzování (polymerace) první vrstvy. 

Hlavní typy těchto nátěrových hmot jsou 

765. Polyesterový fak kontaktní B —1200 

Používá se k zhotoveni základní kontaktní vrstvy pod barvu B 2000, 
eaiail B 2020 nebo lak B |00I. 


Před použitím se smísí 8 katalyzátorem B 7001 ve váhovém poměru 
7 : 1. Je určen k nanášeni na licích nanáŠcčkách. Zaschne do nelepivého 
stavu za 4 hodin v. 


766. Polyosterová barva základní B 2000 

Vyrábí se v bílém odstínu o je určena ke stříkaní i poléváni. Před 
použitím se smíchá s katalyzátorem B 7002 v objemovém poměru 10 : 1. 
Pro polévání je připravena ;i nanáší se na vrstvu zaschlého laku kontakt¬ 
ního B 1200. Po vy tvrdnutí se nejdříve po 24 h zbrousí asi jedna desetina 
tloušřkv brusným papírem. Doba zpracovatelnosti je 15 až 5(1 min 
při 22 °C. 

Používá se hlavně na dřevo 8 hlubšími póry jako základní, a jako 
plnicí vrstva pod emaily. 

767. Polyesterový lak B 1000 

Používá se ke zhotovení bezbarvých nátěrů na dřevo a je určen ke 
stříkání předmětů, které mají rovné, zaoblené a svislé plochy. 

Před použitím 30 smíchá nejdříve 6 urychlovačem B 7300 vo váhovém 
poměru 100 : 0,64 až 1 a po rozmícháni *c tato směs smíchá v objemovém 
poměru 10: 1 8 katalyzátorem B 7000. Doba zpracovatelnosti směsi je 
15 afc 35 min při 22 °C. 

768. Polyesterový lak -19-0650-0000 

Používá se k provádění bezbarvých nátěrů na dřevo, a to zvláště na 
svislé plochy a hrany dílců, kde svým tixotropnim charakterem omezuje 
stékáni, s katalyzátorem B 7000 se smlsl vc váhovém poměru 1 : 10, 
s urychlovačem B — 7300 v [Kuněru 1 :100. 

769. Polyesterový lak pro linku B 1010 a B 1011 

Používají se k provádění bezbarvých nátěrů (hlavně nábytkových 
dílců apod.) směsným způsobem na mechanických linkách například zn. 
,,Hackemag“. 

Lak B 1010 sc před použitím smíchá ve váhovém poměru 9 : I 9 kata¬ 
lyzátorem B 70(0. dobře promíchá a íměs naplní do nádrže první liči 
hlavy. Nádrž druhé lid hlavy se naplní lakem B 1011, který se neupravuje. 
Doba zpracovatelnosti směsi je nejméně 8 hodin při 22 °C. 
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770. Polyesterový email B 2020 

Vyrábí Re v těchto odstínech: 

1000 - bílá 
1008 — led světlá 
1108 — SncI střední 
0998 — Černá 
2008 — hnČcf pastelová 
3018 — fialoví pastelová 
4118 modř blankytná světlá 
4408 — modr blankytná tmavá 

Jednotlivé odstíny se nedoporučuje vzájemně míchat, jelikož by ac u smě¬ 
si mohl vyplavit pigment. 

Svým tixotropnfm charakterem omezuje stékání. 

Před pouZitlm se lak smíchá nejdříve s urychlovačem B 7300 va váho¬ 
vém poměru 100 : 1 a řádně promíchá. Těsně před použitím se tato směs 
smíchá s katalyzátorem B 7000 ve váhovém poměru 10 : 1 a opět řádně 

promíchá. 

Lak se nanáší stříkáním v nejméně dvou vrstvách. Doba zpracovatelnosti 
je nejméně 10 min při 22 °C. 


5008 — zeleň stříbřitá 
5408 — zeleň tmavá 
6058 — krémová světlá 
6088 — ř.luř citrónová 
6208 - žluE střední 
8038 — růžová tmavá 
8138 — červeň světlá 


771. Polyesterový lak B 1001 

Používá se na dřevo k polévání kontaktním způsobem ve směsi s urych¬ 
lovačem B 7300, ve váhovém poměru 100 :2, na zaschlou vrstvu vytvo¬ 
řenou směsí Inku B 1200 s katalyzátorem li 7001. Po úpravě lze lak na¬ 
nášet i polévat směsným způsobem. 


772. Polyesterový lak B 1006 a B 1007 

Používají se hlavně na dřevo, a to k polévání nebo ke stříkáni. Dobn 
zpracovatelnosti směsi laku B 1006 smíchaného s katalyzátorem B 7003 
ve váhovém poměru 9 :1 je při 22 °C 8 hodin. Zbytek směsi laku B 1006 
s katalyzátorem B 7003. který se nezpracuje, je možné uchovat do dru¬ 
hého dne při teplotě pod 0 ’C. Druhý den se tento zbytek přidá ke směsi 
Čerstvě připravené. 

Email je určen ke stříkání i poléváni. Používá se hlavně na dřevo, 
přímo nebo na vybroušenou vrstvu barvy základní B 2000. 

Před nanášením normálním střikacím zařízením se email smíchá s ka¬ 
talyzátorem B 7002 v objemovém poměru 10: l. Při polévání se nanáší 
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nn zaschlý nátěr z laku kontaktního B 1200. Nejdříve za 24 h po nanesení 
je možné nátěr vybrousit a vyleštit. 

Doba zpracovatelnosti směsi je 15 až 60 min při 22 "G podle ráslluu. 


773. Polyesterový tmel Štěrkový vypalovací B 5001 

Slouží k zaplněni hrubých nerovnosti na kovech fnapř. spár apod.). 
Nanáší se bud přímo na čistý povrch kovu noho na základní nátěr. Před 
použitím 3e tmel smíchá a katalyzátorem B 7001 ve váhovém poměru 
100 : 1. Po 30 až 60 minutách zasýchání na vzduchu sc tmelová vrstva 
vypaluje při teplotě 100‘C asi po dobu 30 minut. Po léto době po vy¬ 
chladnutí je schopná broušení. Doba zpracovatelnosti směsi je 30 až 
120 min při 22 °C. 


107. Celu lóžové nátěrové hmoty 


Nejrozšířenější laky této skupiny jsou tzv. nitrolaky, které používají 
jako základní složku nitrocelulózu. Menší význam mají loky z derivátů 
celulózy (acetylcelulózy, etvlcclulózy apod.). 

Nátěrové hmoty celulózové se používají ve všech průmyslových od¬ 
větvích a slouží hlavně k povrchové úpravě ková, dřeva, papim, keramiky 
atd. 

Ze Širokého sortimentu těchto laků, vyráběných v národním podniku 
Dany o laky Praha, uvádíme tyto základní typy: 


Impregnační nitrocelulózový lak na dřevo C 1002 
Lesklý nitrocelulóžový lak na kov C 1006 
Znponový nitrocelulózový lak na kov C 1005 
Lesklý nitrocelulózový lak na dřevo C 1008 
Základní nitrocelulózová barva na kov C 2000 
Nitrocelulózový email venkovní lesklý C 2001 
Nitrocelulózový email vnitřní C 2004 
Nitrocelulózový tmel ke stříkání C 5000 


Nové zyf>y celulózorých nátěrových hmot 

Nitrocelulózový email na kov, vysoce krycí C 2006 
Nitrocelulózový email pro optiku a jemnou 
mechaniku — matný C2007 

Nitrocelulózový email na stupnice přístrojů C2009 
Nitrocelulózový email db kov i dřevo, pololesklý C 2010 
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Nitroceiu lóžový email olejovzdomý C 2121 

Nitrocelulózová barva na promítací plátna C 2122 

Ivromč uvedených druhů vyrábí sc znafiné množství dalšich laků této 
skupiny s přesným určením použiti {lak na umělé kůže, na tužby, na 
nábytek, na kovové fólie, plátno, stupnice atd.). 

Několik druhů nitrooehilózových loků lze vyrobit podle těchto předpisů: 


774. Zaponový*lak 

Těchto laků se používá pro ochranu kovových součásti i celků. Vytvářejí 
transparentní, většinou bezbarvé, dosti pružné vrstvy. Maji loto složení: 
150 g nitrocelulózy (vločkové, typ ti-l 160, E-5) 

50 g kafru přírodního 
750 ml čistého bczvodčho acetonu 
50 ml etylónglykolu 

Získaná směs se dobře promíchá a přeleje do zásobní lahve nebo plechov¬ 
ky. Hustotu jo možné upravit malým množstvím acetonu. 

775. Zaponový lak 

110 g nitrocelulózy (celuloidových kousků) 

*210 g arnylacetáto 
•130 g etylacetátu 
104 g butanolu 
96 g toluenu 


776. Zaponový lak 

100 g nitrocelulózy (film zbavený emulze) 

300 g xylenu 

200 g benzenu 

20 g dibutylftBlátu 
80 g etylacetátu 
120 g butylacetátu 
140 g etylalkoholu denaturovaného 

Po dobrém promícháni a úplném rozpuštěni se přidá ještě 20 g lněného 
oleje a 20 g alkydové pryskyřice. 

Směs se promíchá a hotový lak se uskladni v dohře uzavřených lahvích 
se Širokým hrdlem nebo v plechovkách a dobrým uzávěrem. 
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777. Acetylcelulózový lak 

OD g acetylcelulozovcho lilmu (zbaveného emulze) 

730 g dichloretylénu 
70 g etylalkoholu denaturováného 
20 g butanolu 
90 g butylacetátu 

Po dobrém promíchání a rozpuštění všech kousku filmu se hotový lak 
přeleje do Osobních nádob. 


778. Prostředek k odstranění starých nátěrů 

K chemickému odstraněni nitruceluiózových laků a smaltů lze použít, 
s výhodou tuto směs rozpustidel: 

340 g etylalkoholu denaturovaného 
480 g acetonu 
60 g toluenu 
120 g nafty (solventní) 


779. Prostředek k odstranění starých nátěrů 

700 g parafínu 
600 g benzenu 
10 g acetonu 
50 g etylacetátu 

240 g etylalkoholu denaturovaného benzenem 
Po dobrém promícháni se nanáší potíráním nebo máčením. 


780. Prostředek k odstranění starých nátěrů 

520 ml acetonu 

480 ml etylalkoholu denaturovaného benzenem 


781. Univerzální prostředek k odstraněni starých nátěrů 

Vyrábí jej národní podnik Barvy a lakv v Praze pod označením P-8200 
nebo P-8201. 

317 




108. ChlórkauČukové nátěrové hmoty 


Tyto nátěrové hmoty bc používají převážně k vytvoření ochranných 
povlaků proti vlhkosti, korozi a povětrnostním vlivům na nejrůznějšich 
materiálech (kovy, dřevo, beton, lepenka, zdivo atd.) Základní složku 
tvoří ehlórkauěuk, jehož vlastnosti se upravuji dalšími přísadami, např. 
změkčovadly [chlórovaný difenyl, vysychavé oleje, různé pryskyřice 
apod.). 

Vzhledem k použiti těchto laků je přehled vyráběných typů uveden 
v kap. XIX, která pojednává o antikorozních prostředcích. 


782, Základní chlórkaučukový lak 

Pro laboratorní nebo dílenskou potřebu lw> připravit základní chlór- 
kaučukový lak podle předpisu: Za teploty 60 *C na vodní lázni se smíchá 
a rozpustí 

30 g chlórknucuku 
280 g tetralinu 
62 g xylenu 
58 g toluenu 

Po úplném rozpuštění se přidá 65 g lněného oleje 6 po malých Částech 
506 g kysliěuíku olovnalo-olovičitého (minia). 

Směs 80 důkladně roztírá, až vznikne homogenní lak, který se uschová 
v dobře uzavřených nádobách. 

Lak vytváří velmi odolný nátěr chránící proti korozi a vlhkosti. Po 
úplném rozpuštění a dobrém promícháni se hotový Jak slije do zásobní 
nádoby. 


109. Silikonové nátěrové hmoty 

Tento nový druh nátěrových materiálu, jejichž hlavni pojidlovou složku 
tvoří orgsno-křcmičité pryskyřice, je v každém případě kladným přino¬ 
šeni pro povrchovou úpravu kovů namáhaných vysokou teplotou, po¬ 
větrnostními vlivy, korozívně agresivními plyny a parami, kde se až do 
nedávné doby musely používat speciální galvanické povlaky, keramické 
smalty nebo jiné žáruvzdorné materiály. 

Silikonové nátěrové hmoty umožňují bez nákladných zařízení zhotovit 
povlaky běžnými nanášecími způsoby, a to i rozměrných dílců a celých 
konstrukcí, které nelze jinou technologii opatřit ochraným nátěrem. 
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Povrchové úpravy provedené silikonovými nátěrovými hmotami odo¬ 
lávají nejen teplotám od 250 do 700 °C (podle typů silikonového laku), 
kyselinám, zředěným roztokům solí. alkálilm o orguuickým rozpouštěd¬ 
lům, ale jsou i znaěně hydrofobni (odpuzující vodu), což jc značně výhodné 
zvláště u zařízeni a konstrukci umístěných ve vlhkém prostředí. 

Národní podnik Barvy a loky vyrábí následující základní druhy siliko¬ 
nových nátěrových hmot: 

783. Silikonová barva základní, vypalovací — K2000 

Slouží k vytvořeni základního povlaku pod vnější silikonové laky. 
Vyrábí se v odstínu střlbročerveném (označ. 0800). Samotný povlak 
touto základní barvou odolává do teploty -100 °G, zředěným kyselinám, 
krátkodobému styku s benzínem u oleji. Odolává vodě i teplé (do 70 °C). 
Vytvořené povlaky ae nesmějí brousit. 

784. Silikonový email pololesklý, vypalovací — K2050 

Nanáší sc na vypálený nátěr základní barvy K 2000, není-li nutná 
velká odolnost proti korozi, též přímo na odrezcný, očištěný a odmaštěný 
základní materiál, který nemusí však vždy tvořit kovy, ale i jiné materiály 
schopné vypalování při 203 °C. 

Tento email se vyrábí v odstínu 
bílém — označeni 1000 
šedém — označeni 1010 a 1100 
žlutém — označeni 0080 
zeleném — označení 5080 
červenohnědém — označeni 8440 
modrém — označení 4205 a 4265 
černém — označení 1999 

Tepelná odolnost u různých odstínů jc různá vzhledem k použitým 
pigmentům, ncjvySI teplotu snáší odstíny 8440 a 1990. Naopak u od¬ 
stínů 6085 a 5080 je nutné prodloužit vypalovací dobu o 50 %. 

Hotový nátěr odolává teplotám 250 až 300 °C, roztokům kyselin, 
tukům a vodé (i horké) do 80 až 90 °C. 

785. Silikonová stříbřenka, vypalovací — K2100 

Použije-Ii se na vypálený základní nátěr K 2000, jc teplotní i korozní 
odolnost zvláště vysoká (500 °G a krátkodobě i 800 °C|, což se osvědčuje 
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zvláště u zařízení umístěných ve volném prostředí. Jestliže se střibřenka 
uanese přímo na základní materiál, odolnost proti korozi poněkud klesá — 
je mužný ji použil na dlíce a konstrukce uvnitř objektů. Darevný odstiň, 
ve kterém je K-2100 vyráběna, je označ. 9110 — tzv. hliníkový. 

Uvedené silikonové nátěrové hmoty jc nutné vidy nanášet na základní 
materiál dokonale očištěný, nejlépe vyhovuje mechanické úprava otrys¬ 
káváním nebo okartáčováním drátěnými rotačními kartáči, u hladkých 
ploch postačí někdy jen důkladné smirkování. 

Pro tyto nátěrové hmoty není vhodné používat chemické odrezovače, 
rovněž tak jako různé posivučui úpravy, fosfátování apod. Jako odinasťo- 
vadlo se mohou použít alkalické prostředky nebo organická rozpouštědla. 

Silikonové nátěrové hmoty se nanášejí Štětcem, tlakovým stříkáuim, 
poléváním a máčením. Pouze emaily se nedoporučuje pro špatný rozliv 
a nízkou konzistenci nanášet štětcem. Nanášení může probíhat při teplotě 
15 už 20 °G o vlhkosti nejvýš 75 %. Všechny popsané typy je možné ředit 
ředidlem S-6001. U střibřenky K-2100 můžeme použit pro nátěr štětcem 
ještě ředidlo S-6000. 

Hotové nátěry so nechají zaschnout při teplotě asi 20°C po dobu 20 
až 30 minut a pak se vypaluji při teplotě 200 °C po dobu 2 hodin nebo 
při Leplotě 250 °C po dobu 30 minut či při teplotě 300 4 C po dobu asi 
5 minut. Tuto dobu je možné ještě zkrátit přidáním 2 až 3 % speciálního 
urychlovače B-7300, který' se přidá do nátěrové hmoty těsně před po¬ 
užitím. Takto vytvořená smis se však musí použít do 24 hodin. 

Nej výhodnější nátěr silikonovými nátěrovými hmotami je o tloušťce 
asi 70 až 80 pni, což odpovídá 1 až 2 nátěrům základní barvou a 1 ai 
2 nátěrům vrchního loku. Tlustší vrstvy již nejsou výhodné, protože 
jsou značně citlivé na tepelné změny materiálu n dřivé popraskají a od- 
lupují se. 

Popsané silikonové nátěrové materiály slouží především pro povrcho¬ 
vou úpravu želozo, oceli, iiliny, hliníku, hořčíku a jejich slitin. Pro menší 
přilnavost nelze však doporučil jako základní materiál měd a jeji slitiny 
s cínované nebo zinkované povlaky. 

K výrobkům národního podniku Barvy a laky je možné připojit ještě 
další silikonový výrobek, a to: 


786. Lukolor B (též označ, silikonová barva 237-99-0002) 

je barva pro silikátové základní materiály rovné* na bázi silikonových 
pryskyřic. 

V aerosolovém provedení se dodává: 


787. Silikonová barva odolná vysokým teplotám 
831-20-1XXX. 

* l 

která má podobné vlastnosti jako drive uvedená silikonová střibřenka. 
Výhodou je nanášeni postřikem ze sprayové dózy o velikosti 210 ml 
a dostane se tcž v maloobchodním prodeji. 

Synthesia n. p. Kolín, který je hlavním výrobcem většiny silikonových 
výrobků, vyrábí též silikonové laky, z nichž některé mají obdobné vlast¬ 
nosti jako nátěrové hmoty předešlé. Je to především: 

789. LukolorM—250 

Cervenohnědá nátěrová hmota s tepelnou odolností do 250 °C. Používá 
se na tepelně namáhaná zařízení v značné korozlvním prostředí. Slouží 
též k vytváření ochranných povlaků při galvanickém pokovování. Je 
odolná proti teplé vodě (jako dosud jediný typ nátěrové hmoty) a používá 
se proto často pro nátěry přestupníků, kdy též zlepšuje vlastní přechod 
tepla. Nanáší se stejným způsobem jako nátěrové hmoty předešlé, vy¬ 
tvrzuje se vypálením při 200 °G po dobu 30 minut, po zaschnutí při 
normální teplotě po dobu 15 minut. 

790. L úkol oř M-350 

Podobná nátěrové hmota červenohnědé barvy s větší tepelnou odolností 
(až do 350°C). Tvoři pevný hydrofobnl film odolávající též horké vodě. 
Ředí sc toluenem, lakovým benzinem nebo ředidlem C 6000. 

Je vhodná pro nátěry tepelně namáhaných zařízení pracujících v ko- 
rozivnim prostředí v nej různějších průmyslových odvětvích. Vytvoření 
této hmoty trvá 15 min, zaschnuti na vzduchu při 250°C 30 minut. 

791. Lukolor M-500 

áilikonová střibřenka odolávající teplotě 500 až 550 5 C. Používá se 
pro ochranné nátěry tepelně namáhaných zařízení, jako jsou komíny, 
topná tělesa, lapače popelu, parní potrubí, kondenzační komory, pece 
různých typů, výfuková potrubí automobilových a leteckých motorů. 

792. Základní barva pro Lukolor M-500 

Dvousložková základní nátěrová hmota slouží k vytvořeni základní 
vrstvy s antikorozními vlastnostmi pod vrchní nátěr Lukolorem M-500. 
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793. Základní barva pro Lukolor M-250 a M-350 

Vývojový výrobek tvoři úkladní nátěr pro nátěrové hmoty M-250 
a M-350 a zabraňuje tak korozi. Používá se pro zlepšeni antikorozních 
vlastností hotového nátčru v značně agresivních provozních prostředích. 

794. Lukosily — silikonové laky 

Čiré, bezbarvé nebo slabě nažloutlé roztoky metylfenylsilikonové prys¬ 
kyřice v organickém rozpouštědle. Vyrábějí se v pěti typech a jako 
vodui emulze. 

Lukosil 150 a 200 používá toluen jako rozpouštědlo. 

Lukosil 250, 150X a 200X se vyrábí rozpuštěný v xylenu. 

Lukosil E 203 25 je 25% vodná emulze Lukosilu 200 s přídavkem 

katalyzátoru NC-25. 

Tyto laky se používají pro svou vynikající hydroíobní vlastnost, velkou 
tepelnou odolnost a stálost a velmi výhodné alektroizolační vlastnosti. 
Další specifické vlastnosti pro tyto laky, jako fungistabilila, odolnost 
proti vlivům chemikálií a povětrnosti umožňují další aplikace v nejrůz¬ 
nějších průmyslových odvětvích. Laková vrstva i laku 150 a 150X je 
tvrdá a křehká, z laku 200 a 200X pružná a z laku 250 měkká, avšak 
pevná. 

Pokyny pro zpracováni 

Silikonové laky Lukosil 150 - 200 a Lukosil 250 se nanášejí na ošetřo¬ 
vané předměty stříkáním, máčením, poléváním a natíráním. Povrch 
ošetřovaných předmětů se musí předem zbavit nečistot, mastnoty a vlh¬ 
kosti. Předměty, zejména elektrické zařízeni se zbavuje vlhkosti v teplo- 
vzduáné sušárně při 150 až. 200 °C zahříváním po dobu 3 až 10 hodin. 
Silikonový lak se nanaši na předměty ještě teplé při 50 až 70 °C. 

Silikonové laky se vytvrzuji ve dvou stupních. Nejdříve se při uižéi 
teplotě dokonale odežene rozpouštědlo tak, aby se samotných laků 
Lukosil 200 až 250 po dobu 10 aŽ 20 hodin pří teplotě 220 až 250 °C 
a u laku Lukosil 150 po dobu 7 až 10 hodin při 250 °G. 

Nejvhodnějši vytvrzovaci podmínky pro každou jednotlivou aplikaci 
jo třoba předem exporimontólně vyzkoušet. K vytvrzováni jc možná 
použit lakařskeu vytvrzovaci pec i infračervené zářiče. 

U Lukosilu E 200 — 25 po odpařeni vody platí po vytvrzováni stejné 
podmínky jako u Lukosilu 200 s přídavkem vytvrtovacího katalyzátoru. 

Vytvrzování je možné ovlivnit přidáním katalyzátoru NG 25. V toru 
případě se vytvrzovaci dobs zkracuje asi na polovinu. Katalyzátor se 
přidává v mnoŽsLvi 0,5 až 2 váhových procent. 


Katalyzátor NC 25 

Je vytvrzovaci katalyzátor pro všechny druhy silikonových laků. Je 
to temně fialová kapalina, kde jako rozpouštědlo je použit toluen. 

Použitf 

V elektrotechnice hlavně na izolaci elektrických motorů a velkých 
točivých strojů pro vyšší tepelnou třídu H, pro teploty 180°C stálého 
tepelného zatíženi. Dále jako izolace elektrických točivých strojů pro 
tropické podmínky a strojů pracujících ve vlhkém prostředí 3 vysokou 
teplotou okolí. Jako lepicí laky pro výrobu izolantů pro tepelnou třídu 
11 pro slídu, azbestový papír, iklotkaninu, izolaci vinutí cívek apod. 

Lukosil E 200 — 25 se používá jako pojidlo při výrobě azbestového 
teplostálého papíru, kde je jako ředidlo používána voda. 


795. Lukosil — SB 150 

Lukosil SB 150 je organickou pryskyřici modifikovaný silikonový lak. 
v němž. převažuje organokřemičitá složka (modifikovaný metylfenyl- 
•iiikunový lak). 

Vyzuučuje »o velkou ndhezl ke kovovým s nekovovým materiálům 
volkou odolnosti proti otěru (ubrazívnosl 1 , zkrácenou vytvrzovaci dobou 
h vysokou tvrdosti lukovfiho Pilinu. Používá se pro povrchovou úpravu 
různých zuMženi a materiálů, kdo se vyžaduje vysoký lesk, chemická 
stálost a nesmáčivý povrch. 

Lukosil SB 150 dává lakový film s výbornými hydrofobntmi vlastnostmi. 
Snáší vyšil stupeň otepleni v porovnáni s ostatními organickými prysky¬ 
řicemi. Má velmi dobré eleklroizolační vlastnosti, jc stálý proti nízkým 
teplotám a povětrnostním vlivům. Lze ho rozpouštět v toluenu a xylenu. 

Pokyny pro zpracováni 

Lukosil SB 150 naředěný nebo v dodaném stavu se nanáší (stříkáním, 
štětcem) na předem dokonale očištěný materiál. Předsušcnl probíhá bud 

volně na vzduchu za teploty okuli, nebo suchým teplem (napf. v horko¬ 
vzdušných sušárnách). Lok zasychá za 2 až 4 hodiny volně na vzduchu 
a v několika minutách při teplotě kolem 100 °C. Aby bylo dosaženo ko¬ 
nečných vlastností Lukosilu SB 150 je třeba lakovou vrstvu ještě do¬ 
tvrdit. za 3 až 5 hodin při 200 až 220 C. Množství 1 kg postačí k nátěru 
asi ID až 12 m J plochy. Při práci s Lukosileru SB 150 je třeba dodržovat 
bezpečnostní opatření platná pro I. Iř. hořlavosti. Lukosil SB 150 se 
dodává bez katalyzátoru. Přídavek 0,05 až 0,1 % katalyzátoru NC 25 
urychlí dobu schnuti a vvtvrzeni až o polovinu udaných časových hod¬ 
not. Uvedené množství katalyzátoru se počítá na váhu sušiny laku. 
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Očinná složka katalyzátoru je v koncentraci 2,5 % a přepočítá se vzhle¬ 
dem k váze sušiny na 100 %. 

Použiti 

Všeobecně jako povrchová úprava zařízeni a materiálů proti působeni 
chemických a povětrnostních činitelů. V elektrotechnice jako pojidlo pro 
různé materiály na výrobu elektrických izolantů, jako výchozí materiál 
pro výrobu tmelů apod. 


796. Lukosil — M 

Metylsilikonové laky Lukosil jM jsou .čiré, bezbarvé již 'slabě ^nažloutlé 
roztoky mctylsilikonových pryskyřic, vzájemně libovolně misiteíné. Do¬ 
dávají se ve třech typech: 

Lukosil M 101 

Lukosil M 112 

Lukosil M 122 

Vyznačují 9e krátkou dobou vytvrzení a tvrdosti lakového lilrau; jsou 
určeny jako povrchové, ochranné, separační a impregnační laky. 

Lukoail M poskytuje lakový lilm * vynikajícím hydrofobium účinkem 
a velmi dobrou tepelnou odolnosti, má výbornou adhezi k podkladovým 
materiálům (napr. kovům, dřevu, minerálním materiálům), dobré elektro- 
izolaftní vlastnosti, je mrazuvzdorný a stálý jak proti povětrnostním 
vlivům, tak ve styku s mikroorganismy, např. plísněmi. 

Jednotlivé typy se liší dobou vytvrzení a pružností lakového filmu, 
která vzrůstá se stoupajícím obsahem organického radikálu v pryskyřici. 

Nejtvrdší lakový film zároveň s nejkratéí dobou vytvrzení dává Lukoail 
M 101, lakový film elastický a pružný Lukoail M 122, zatímco vlastnosti 
Lukosilu M 112 jsou na hranici obou jmenovaných typů. 

K ředění mctylsilikonových laků Lukosil M lze použit toluen, xylen, 
chlorované uhlovodíky. 

Luk03il M se nanáší na předem očištěné, odmaštěné a vlhkosti zbavené 
předměty stříkáním, natíráním, máčenim a poléváním. Předsušeni se 
děje v teplovzdušných sušárnách při teplotě 100 až 200 °C a lak se nanáši 
na předměty ještě teplé (50 ± 10 °C). Po samovolném oschnutí (okapáni) 
se vytvrzuje, a to ve dvou fázích, aby se zabránilo puchýřko vání. 

Zprvu asi ljiod při 90 až 100 °G, pak se teplota zvýší ua 200 uebo 
250 "C, při níž probíhá vlastní vytvrzení po dobu udanou v dalším 
přehledu. 

K vytvrzování je možné použít lakařskou vypalovací pec i infračervené 
zářiče. 



NejvhodnějšI vytvrzovaci podmínky prc* každou jednotlivou aplikaci 
je třeba experimentálně vyzkoušet. 

Množství 1 kg neředěného laku postačí k nátěru 1«» až 20 ni 1 v jedné 
vrstvě. 


Přehled doby schnutí a vytvrzení 
Doba schnutí v minutách 


bez katalyzátoru 
při teplotě 
20 °C 
150 °C 
200 °C 
250 °C- 


M 101 

do 60 min 
do 5 min 
asi 1 min 
1 min 


Lukosil 
M 112 

do 90 min 
do 5 min 
asi 1 min 
1 mm 


M 122 


do 90 min 
asi 1 min 
1 min 


Doba vytvrzení v minutách 
bez katalyzátoru 
při teplotě 


I50°G 
200 °C 
250 °C 


180 až 240 min 200 až 300 min 250 až 400 min 
60 až 120 min 90 až 150 min 120 až 240 min 
do 30 min do 30 min 30 až 60 min 


Při použiti katalyzátoru NC 25 (s obsahem 2,5 % Co), který je přidáván 
v množství nž 0,5 % Co ua HuSinu Inku, so vytvrzovaci doba podstatně 
zhřáli (přibližně na polovinu uvedeného času). 


Použiti 

Lukosil M nachází použití v nejrůznějáích oborech. 

Především se používá pro povrchové ochrany ve strojírenství a elektro¬ 
technice jako povrchový, ochranný, tropíI; alka čni lak, dále v potravi¬ 
nářském průmyslu — mlékárenském, masném, pivovarnickém atd. 

Při zpracování plastických hmot, přírodních i syntetických kaučuků 
jako separační lak na lisované n odlévací formy. Vhodné všechny tři typy 
Lukosil M — podle individuálních experimentálních zkoušek. 

V elektrotechnice jako pojidlo pro slídu, azbest a skleněná vlákna. 
Výrobky umožňuji dosáhnout elektroizolačnl tepelné třídy H (provozní 
teploty 180 °C). 

Ve stavebnictví a uměleckých řemeslech jako ochranný lak stavebních 
děl, zvláště pro architektonicky a historicky významně stavby a k ochraně 
pískovcových a keramicky sochařských děl. 

Bezbarvý lakový film kromě odolnosti proti povětrnostním vlivům 
(dešti, mrazům, exhalacím, plísnim) zachovává původní vzhled a dlouho¬ 
dobou svěžest. Doporučený typ laku Lukosil M 101, ředěný 1 : 10 až 
1 :30. 

V potravinářském průmyslu jako separační lak na nádob! pro pečení 


325 


324 






a vařeni, umožňujici přípravu pokrmů bez přepálení, eventuální pečení 
bez tuku. (Zabraňuje připékání pečivá i pokrmů ke sténám nádobí 

i forem). 

Lakový film je fyziologicky zcela nezávadný, použiti je povoleno mini¬ 
sterstvem zdravotnictví. 

Doporučený typ laku l.ukosil M 112. 

V papírenském průmyslu jako impregnační lak při výrobě papíru sr 
zmenšenou nasákavostí a navlhavostí, k přípravě teplostálých papírů 
a separátních obalů pro různé materiály, např. asfalt, kaučuk npod. 

Doporučený lak Lukosil M 101 a M 122. 

K uvedeným účelům se dodává též vodní emulze s obsahem 30 % 
sušiny, pod obchodním označením l.ukosil ME 101 až 122, odpovídající 
příslušným lakům. 


797. Lukosil 9 

Silikonový laminačnf lak pro výrobu skelných laminátů a slídových 
izolantů s velkou tepelnou odolností — až do 180 °C (tř. H), malou na¬ 
sákavostí a vysokými mechanickými a elektrickými hodnotami. 


798. Lukosil 19 

Speciální, čirý. světle žlutý silikonový elcktroimpregnačnl lak s pří¬ 
sadou odpařovače a vytvrzovaclho katalyzátoru. Používá se pro velmi 
náročné zařízení v elektrotechnickém průmyslu, určená pro práce v te¬ 
pelné třídě H (snášející teplotu ISO °G) a všude tam, kde se předpokládají 
značná přetížení, zvýšený účinek vlhkosti, vodní páry, časté vypínání 
a zapínání, reverzibilňl chod apod. 


110. Lihové nátěrové hmoty 

Jejich název je odvozen podle použitého rozpouštědla, kterým je 
ctylalkohol (líh). Jako filmotvornou složku obsahuji různé přírodní nebo 
syntetické pryskyřice, např. ftelak. kopal, sandarak, fenolové pryskyřice 
apod. Používají se jako povrchové lesklé nátěry ua kovové nebo dřevěné 
součásti a dílce, dále jako elektruizolační laky a emulze a vnitřní im¬ 
pregnační látky. Výrobcem je národní podnik Barvy a laky Praha, 
který dodává více typů: 
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Předpisy pro praktickou přípravu některých druhů těchto lihových laků 
jsou uvedeny v následující části. 


799. Lihový lak na kovy 

V kádince se rozpustí a promíchá 
420 g šelaku přírodního 
680 ml etylalkoholu denaturovaného 
■40 g ricinového oleje 
Hotový lak se pře loje do zásobních lahvi. 


800. Lihový lak na kovy 

V kádince se rozpustí 
100 g šelaku přírodního 
900 ml etylalkoholu denaturovaného 
20 g kafru 

10 g lovandulového oleje 


801. Lihový lak na kovy 

V kádince se rozpustí 
60 g šelaku přírodního 
60 g eandaraku 

900 ml etylalkoholu denaturovaného 
60 g terpentýnové silice 

Lihové laky je možné přibarvovat anilinovými barvivý rozpuštěnými 
v malém množství etylalkoholu (asi 10 g barviva na 100 ral alkoholu 
pro 1 1 hotového laku). 
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802. Neprůhledný lihový lak na kovy 


V kádinco se rozpustí 
I80g sandaraku 

I 000 ml etylalkoholu denaturovaného 
60 g ricinového oleje 

Směs sc promíchá a slije do zásobních nádob. 


803. Lihová politura 

V baňce na vodní lázni (45 °C} sc rozpustí 
160 g Selsku přírodního 
20 g kalafuny přírodní 
800 ml etylalkoholu děna túro váného 
Po promícháni se roztok nechá vychladnout a usadit a pak ae slije do 
zásobní lahve či plechovky. 


804. Lihový fixační lak 

V kádince se za mírného zahříváni rozpustí 
160 g bílého gelaku 
840 ml etylalkoholu denaturovaného 
Po rozpuštěni se roztok za horko přefiltruje hustým sítem do zásobní 
nádoby. Hustota se upravuje malým množstvím etylalkoholu. Nanáší se 
stříkáním. 


805. Lihový kopálový lak 

Tohoto transparentního lihového laku sc používá převážné pro povrcho¬ 
vou ochranu leštěných kovových součásti. V kádince se rozpustí za ob¬ 
časného promícháváni 

140 g kopálovó pryskyřice 
140 g sandaraku 
80 g terpentýnové silice 
640 g etylalkoholu denaturovaného 

Po úplném rozpuštění *e hotový lak slije do zásobní nádoby s dobrým 
uzávěrem. 
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111. Olejové nátěrové hmoty 

Základní filmotvoraou složku tvoří u těchto nátěrových hmot vysy- 
chavé oleje smíchané s přírodními nebo syntetickými pryskyřicemi spolu 
s různými plnicími látkami barevnými, pigmenty a sikativy (např. 
naítenáty olova, kobaltu, zinku, manganu). 

Olejové laky a hlavně olejové barvy patří k nej rozšířenější ni nátěrovým 
hmolám. Vyrábějí se v širokém sortimentu a s nejrůznéjMm zaméřenim 
na kovy, dřevo, zdivo, železué konstrukce (viz kap. XIX a dále jako 
elcktroizolačul impregnační a vypalovací laky (viz kapitola XXI). 

Hlavním výrobcem těchto nátěrových hmot je národní podnik Barvy 
a laky Praha. Základní typy jeho výrobků jsou: 


Olejový lak odolný proti vyšším teplotám O 1102 

Olejový lak pryskyřičný O 1103 

Olejový lak venkovní O 1108 

Olejový lak vypalovací krystalový O 1112 

Olejový lak na bužirky O 1900 

Zinkochromátová barva rezuvzdomá O 2003 

ti ydrommium O 2005 

Olejový lak damarový O 1208 

Fermežová barva základní na konstrukce O 2004 

Olejová barva venkovní pro konstrukce O 2014 

Olejová barva lesklá O 2017 

Olejový email hliníkový „Aluma" 

(pro zahřívané součásti a tělesa) O 2111 

Olejová barva základní na kov O 2100 

Olejový email rychle schnoucí O 2107 

Olejový email vnitřní O 2113 

Olejový email chránící před vodou a 
chemikáliemi O 2900 

Olejový (mel brusný O 5003 

Olejový tmel pružný O 5006 


Olejové nátěry určené k ochraně proti korozi, vlhkosti a povětrnostním 
i chemickým vlivům jsou uvedeny v souhrnu antikorozních prostředků 
v kapitole XIX. 

Výrobní předpisy některých typů olejových nátěrových hmot jsou 
uvedeny dále. 


806. Fermežová venkovní barva 

Ve velké třecí misce se smlsl 
670 g železité červeně 
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10 g sikativu 
280 g fermeže 
40 g terpentýnové silice 

Směs 8« dobře promíchá a roztírá tak dlouho, až vznikne zcela homogenní 
nátěrová hmota Červenohnědého zabarveni. Hotové barva sc přclijo do 
zásobní nádoby se širokým hrdlem. 

807. Olejový lak 

Ve smaltované nádobě se za tepla (180 °G) rozpustí 
300 g fenolové pryskyřice modifikované (ABIFF.N-125 D) 

300 g lněného oleje zahuštěného 
30 g sušidla kobaltnato-olovnatého 
370 g benzínu lakového 

Benzin se přidává a? po ochlazení. Směs dohře rozetře a? vznikne zcela 
homogenní hmota, která se slije do zásobních nádob. 

808. Olejová barva 

Ve smaltované nádobě sc za stálého rnichánl smísí 

340 g litoponu (smis síranu barnulého a sirníku zinečnatého) 

300 g zinkové běloby 
230 g lněného oleje 

Vzuiklá směs se po částech roztírá ve včtži třecí mieco a rozetřená posla 
se slévá do zásobní nádoby. Pak se přidá 120 g benzínu lakového a 8 g 
sušidla kobaltnatého lnénoolejnélio. Vše 3e dobře promíchá, až vznikne 
homogenní pnstovitá hmota, která so přefiltruje sítem. Barvo slouží pro 
venkovní nátěr nebo jako vrchni vrstva vnitrního nátěru. Různého za¬ 
barveni lze dosáhnout přidáním minerálních barviv. 


809. Olejová barva na zahřívaná tělesa 

Ve velké třecí misce sc smísí 
200 g hliníkového prášku 
140 g terpentýnové silice 
80 g fermeže 

40 g vodního skla koncentrovaného 

Vše se dobře rozetře, až se získá homogenní nátěrová hmota stříbrného 
zabarveni. 

Jiné zabarvení této olejové barvy se získá, nahradi-li se hliníkový 
prášek nopř. zinkovou bělobou a pod. 



810. Olejový tmel 

Ve velké třecí misce sc rozetře 
450 g jemně mleté práškové křídy 
195 g železí té červeně 
1 35 g okru 
190 g fermeže 
30 g sušidla 

Vše se důkladně prohněte a rozetře. Konečnou hustotu lze upravit malým 
množstvím terpentýnové silice. Tmel se nanáší ocelovou stěrkou a vtlaČuje 
se do pórů. spár a nerovností podkladu. 


811. Prostředek k odstranění starých olejových nátěrů 

Mimo opálovém pájecí lampou je možné staré nátěry odstranit též 
chemicky. Olejové nátěry se uejjednoduššfm způsobem odstraňuji po¬ 
tíráním (houbou, Štětcem; zředěným roztokem hydroxidu sodného (asi 
15%) nobo máčením do horkého 5% roztoku téhož hydroxidu. Starý nátěr 
se v lázni rozpadne nebo naruší tak, že se dá po vyjmutí snadno oškrábat 
z podkladového materiálu. 

812. Prostředek k odstraněni starých olejových nátěrů 

CO g hydroxidu sodného 

85 ml vody 

710 g vodního skla koncentrovaného 
145g amoniaku 

Roztok se dobře promíchá a nanáší na předměty, kde se nechá působit 
asi 10 až 15 minut. Při práci s témito chemikáliemi ae musi používat 
pryžových rukavic a ochranných brýlí. 


813. Prostředek k odstraněni starých olejových nátěrů 

50 g parafínu 
650 g benzenu 

50 g etyíalkoholu denaturovaného 
250 g nafty (solventní) 

Roztok se dobře promíchá a nanáší potíráním nebo máčením. Mohou se 
použít též odstraňovači prostředky nu nitrocclulúzové laky (viz předpis 
77S až 781). Roba působení na staré olejové nátěry je ovšem mnohem 
delší. 
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112. Syntetické nátěrové hmoty 


Tento druh nátěrových hmot se připravuje z většiny syntetických 
pryskyřic, které v nich tvoři základní fllmotvornou složku. Bývají* to 
nejčastěji pryskyřice fenolřormaldehydové, rczol-krezolové, akrylové, 
polyuretanové a v poslední době zvláště pryskyřice epoxidové,' poly¬ 
esterové a silikonové. V některých případech se tyto pryskyřice kombinují 
s druhy přírodními nebo těž s vysychávými oleji. 

Využiti syntetických nátěrových hmot je velmi široké. Slouží ve všech 
průmyslových odvětvích jako laky vnější nebo vnitřní (na kovy, dřevo, 
zdivo, plastické hmoty atd.), dále jako antikorozní nátěry, dektroizolaění 
laky, impregnační prostředky, nátěry chránící před vlivem chemikálií 
apod. 

Hlavní druhy syntetických nátěrových hmot. jsou dodávány národním 
podnikem Barvy a laky Praha pod označením: 


Syntetický lak venkovní S 1002 

Syntetický lak na lehké kovy S 1005 

Syntetický lak pro vakuové pokovováni S 1100 

Rezolový lak tvrditelný za studená S 1701 

Rezolový lak vypalovací S 1704 

Syntetická barva základní fl 2000 

Syntetická barva na lehké kovy S 2003 

Syntetická barva na konstrukce S 2014 

Syntetický emeil vypalovací čeřínkový S 2017 

Syntetický email venkovní S 2024 

Syntetický email vnitřní rychle schnoucí $ 2027 

Rezolový email vypalovací na kovy S 2707 

Syntetický email vypalovací na keramické odpory S 2900 

Syntetický tmel ke stříkání S 5000 

Syntetický lak vnitřní vypalovací (110 až 120 T.) ?n. PHOTRX S 1003 

Syntetický lak vnější vypalovací (120 až 135°G) 
zn. AUTEX S 1004 

Rezolový lak vypalovací odolný vůči benzínu (160 až 180 °C) S 1701 

Syntetická barva základní vypalovací S 2001 

Syntetická základní barva zinkochromatová S 2004 

Syntetické základní barva suríková S 2005 

Syntetický vypalovací email vnitřní (110 až 120 °CJ 
zn. PROTEX S 2015 

Syntetický vypalovací email vnější (120 až 130 °C) 
zn. AUTEX S 2016 

Syntetický vypalovací email matný S 2018 

Syntetický email pololesklý S 2021 


Syntetická podkladová barva vypalovací (120 až 130 °G) 
Syntetická základní barva rychle schnoucí 
Syntetický email na stupnice 
Rezolový vypalovací email, odolný vůči benzínu 
(160 až 200 °G) 

Polymcrátový oinail pro alkulickó články 


S 2032 
S 2035 
S 2107 

S 2702 
S 2801 


Některé nové typy syntetických nátěrových hmot 


Syntetický lak autoklávový, odolný, vypalovací S 1110 

Syntetický lak pro vakuové pokovováni, vypalovací S 1112 

Syntetický lak cpoxidehtový, dvousložkový S 1390 

Syntetický lak kvselinotvrditelný, matný „Celoplast" S 1710 

Syntetický lak akrylátový, vypalovací 13-6636 

Synteticky lak matný na optiku, vypalovací S 210*5 

Syntetická barva epoxidehtová, dvousložkové S 2390 

Syntetická barva viuyl-ionexová, základní 22-0529 

Syntetický email ukrylálový, vypalovací 23-0511 

Syntetická barva vinyl-ionexovó, vrchní 22-0530 

Fluorescenční barvy v aerosolovém balení — SPRAY — 831-22-1XXX 
Signovací barvy v aerosolovém balení — SPKAY — 831-23-1XXX 
Ředidlo do akrylátového laku vypalovacího S 6810 

Ředidlo do nátěrových hmot epoxidchtových S 7301 


a) Epoxidové nátěrové hmoty 

Mezi syntetickými lakařskými pryskyřicemi zaujímají epoxidové prys¬ 
kyřice velmi důležité místo. Často se kombinují a nenasycenými mono¬ 
mery a jsou základem pro výrobu bezrozpouštědlových laků. Mimo to se 
používají k modiíikaci s jinými syntetickými pryskyřicemi (feuolovýirii, 
rnočovincivými, melarainovými, polyesterovými, polyamidovými). Nátěry 
na podkladě epoxidových pryskyřic mají vynikající elektroizolační 
a mechanické vlastnosti a velmi dobrou odolnost proti chemickým 
činidlům a povětrnostním vlivům, čímž se stávají důležitými antikoroz¬ 
ními prostředky a slouží k tropikalizaci nejrůznějších výrobků. Základní 
druhy epoxidových pryskyřic jsou popsány v Cl. 92. Tato Část je věuováua 
pouze těm druhům epoxidových pryskyřic, které mají význam pro 
lakafské účely, a nátěrovým hmotám vyráběným z těchto pryskyřic. 

Jaou uvedeny Už základní lakuřskč epoxidové pryskyřice převážně 
vypalovacího typu, vyráběné národním podnikem Spolek pro chemickou 
a hutní výrobu v Cstí nad Labem. 
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814. Epoxy CHS PGA-40 


Epoxidový lak se dodává v podobě žlutohnědá, sirupovité tekutiny. 
Vypaluje se při 180 6 C a>i 1 hodinu nebo při 200 °C asi 30 minut. Vypálený 
lak je dokonale lesklý. Nanášení lze provést máčením nebo stříkáním. 

Tohoto laku se vzhledem k mimořádným elektroizolačnim vlastnostem 
používá hlavně v elektrotechnickém průmyslu na smaltováni a izolováni 
vodičů. Správně vypálený lak vzdoruje chemickým vlivům, chrání proti 
korozi, je odolný proti vodě, mrazu i teplu. Zdravotně je rovněž nezá¬ 
vadný. 


815. Epoxy CHS PGA-35 

Tento epoxidový vypalovací lak má vzhled čiré sirupovité kapaliny. 
Nanáší sc ředěný příslušnými ředidly stříkáním. K ředěni se používá 
směsi etylénglykolu, xylenu a butylacetátu. Pryskyřici je možné barvit 
transparentními barvivý. Vypaluje se maximálně při 250 °C 15 až 20 min. 

Používá se převážné v potravinářském průmyslu na povrchové úpravy 
tub a konzerv. 


816. Epoxy CHS 1/16 AI 15 

Je to vypalovací lak v podobě žluté husté kapaliny s příměsi hliníku. 
Nanesený lak se vypaluje při 220 až 2-10 °G po 30 min. 

Použiti je obdodné jako u Epoxy CHS PGA-40. Je vhodný pro po¬ 
vrchovou ochranu tub, konzerv, nádob na oleje, tuky, chemikálie, dále 
pro lékařské zařízení, dopravní obaly aid. 


817. Epoxy CHS 1/16 

Epoxidová pryskyřice tvoři žluté kusy rozpustné v toluenu, xylenu 
a butylacetátu. Uplatňují se v kombinaci s organickými mastnými 
kyselinami k výrobě epoxyesterů, které tvoří základu! pojidlo laků schnou¬ 
cích na vzduchu. 

Tyto laky jsou velmi pružné a odolávají vodě i chemikáliím. Používají 
se jako vypalovací laky, základní nátěry a elastické laky na nej různější 
součásti, obaly a nádoby. 
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818. Epoxy CHS 1/16 R 40 


Je to roztok epoxidové pryskyřice Epoxy CHS 1/16, esterifikované 
mastnými kyselinami ricinového oleje. Nanáší se stříkáním nebo máčením. 

Laku se používá zejména na povrchovou úpravu chemických přístrojů, 
nádob na chemikálie, tuby apod. 

Mé dobrou přilnavost, vynikající pružnost, velkou tvrdost a ohebnost, 
odolává teplotě, vodě, olejům, chemikáliím, povětrnostním vlivům a me¬ 
chanickému otěru. Používá se jako výborná antikorozní ochrana. Ve 
formě vypalovacího laku se vytvrzuje při 150 "G po 30 minut. 


819. Epoxy CHS 1/09 

Je to epoxidová pryskyřice, dodávaná v podobě žlutohnědých, průhled¬ 
ných kusů bez rozpouštědla. Používá se k výrobě epoxyesterových laků 
s výbornou pružnosti a odolností proti povětrnostním vlivům. Čímž se 
uplatňuje při tropikalizaci. Spolu s jinými syntetickými pryskyřicemi 
(fenolovými, močovinovými, melarninovýrai) vytváří řadu vypalovacích 
Inků obdobného použití. 


820. Epoxy CHS1/09-S40 

Jde o roztok epoxidové pryskyřice, která je esterifikována mastnými 
kyselinami sojového oleje. Slouží k výrobě pružných a chemicky odolných 
laků a emailů, které se nanášejí ináčealm, stříkáním nebo natíráním 
a zasychají na vzduchu za normální teploty. 

Používají ac k vytvořeni ochranných povlaků na nádoby, kouzervy 
a různé obaly. 

V kombinaci s jinými pryskyřicemi (močovinové, melaminové) vznikají 
vypalovací laky (lóO®C po 30 minut). 


821. Epoxy CHS 1/03 

Jc Čirá, nažloutlá kapalina. Slouží k výrobě vypalovacích laků a emailů 
nn vodiče, elektrotechnické součástky, nádoby a konzervy. 

Kombinuje se rovněž s jinými pryskyřicemi obdobně jako pryskyřice 
Epoxy CHS 1/09. 




822. Epoxy CHS 1/33 

Je tuhá kusová pryskyřice, žluté barvy bez obsahu rozpustidcl. Ve 
směsi s nizkomolekulániími polyamidy dává laky vytvrzované při normál¬ 
ní teplotě 20 °C. 

Tyto laky se používají jako ochranné nátěry proti vodě, povětrnostním 
vlivům a chemikáliím na kovy. dřevo a cement. Spolu s některými aminy, 
kterými se Epoxy CHS 1/33 vytvrzuje, tvoří tzv. dvousložkové epoxidové 
nátěrové hmoty, vyráběné národním podnikem líarvy a laky Praha. 


823. Epoxy CHS 1/09-NKO 40 

Je to roztok epoxidové pryskyřice, esteriíikované mastnými kyselinami 
kokosového oleje. Slouží k výrobě vypalovacích laků nebo laků schnoucích 
za obyčejné teploty, bilé nebo žluté barvy, které mají vysoký lesk a znač¬ 
nou odolnost proti vodě a chemickým činidlům. 

Rovněž v kombinaci s močovinovou pryskyřicí se používá k výrobě vy¬ 
palovacích laků, které se vytvrzují při 150 °C za 20 až 30 minut. 


824. Epoxy CHS 300 AC 

Je to roztok epoxidové pryskyřice v acetonu (světlehnědá, čirá kapalina, 
která se vytvrzuje tužidlem pfi normální i zvýšené teplotě). Vy tvrzení 
nastane po smíšeni 

100 dílů laku 

3,5 dílu tvrdidla Pl 

Směs je nutné zpracovat do l dne, vytvrzeni nastává po 48 hodinách. 
Při zvýšené teplotě 50 C C se pryskyřice vy tvrdí za 10 hodin, při 100 °C 

již za 1 hodinu. 

Používá se hlavně k impregnaci a lakováni porézních materiálů. Nanáší 
se stříkáním nebo natíráním štětcem na dokonale odmaštěné a čisté 
součásti. 


825. Amlnoamld CHS L-190 

Této nízkomolekulární aminoamidové pryskyřice se používá jako tvrdid¬ 
la u některých epoxidových pryskyřic, např. 
s Epoxy CHS 1/33 se misí v poměru 1 : 1 
s Epoxy CHS 1/15 se misí v poměru 1 : 2 
Vytvrzováni se děje při 20 °C během 1 týdne, při 60 °C po C hodin, při 
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90 °G 1 hodinu a pří maximálně 150 °C jen 20 minut. Získané laky jsou 
velmi odolné proti chemikáliím, vodě, jsou vysoce lesklé, houževnaté 
a pružné. 

Nové typy epoxidových pryskyřic pro nátěrové hmoty 

826. Epoxy CHS 1/4 —60 

Žlutý, sirupovitý roztok nemodifikované epoxidové pryskyřice, tvrdi- 
telné za normální i zvýšené teploty po smísení 

100 váhových dílů základní pryskyřice 
40 váhových dilů tvrdidla Epamin CHS 300 
Takto namísená směs 8e musí dále zředit následující směsí rozpouštědel: 

5 váhových dilú Moform CHS 50 

7,5 váhových dilů etylénidykolmonoetyléteru 

Po dokonalém promíchání lze hotovou nátěrovou hmotu nanášet během 
14 až 18 hod. Nátěrová vrstva je nclepivá za 3 hod, suchá za 48 hod. 
Při teplotě 60 °C nastává vytvrzeni po 60 min při 30 °C po 45 min 
a při 100 °C po 30 min. 

Používá se jako dvousložkový epoxidový lak na kovy, dřevo, překližky, 
dýhy, plastické hmoty a k impregnaci jiných pórovitých materiálů. 
Hotový nátér má velkou elastičnost a dobrou odolno9t proti chemikáliím 
a rozpouštědlům. 

Po smísení s kamenouhelným dehtem v množství 60 váhových dilů na 
100 váhových dilů CHS-I/4-íiO se získá uátěrová hmota vlioduá pro 
ochranu kovů se zvětšenou odolností proti vodě a chemickým vlivům. 


827. Epoxydehet CHS 1/4 KD n. v. 

Černé, sirupovitá epoxidová pryskyřice smteená s kamenouhelným 
dehtem a rozpuštěná v organických rozpouštědlech. Vytvrzuje se po 
smísení 

100 váhových Hilů základní pryskyřice 
2 váhové díly tvrdidla P-l 

Doba zpracovatelnosti u této směsi činí 3 až 5 hod. Phdó-li se na stejné 
množství základní pryskyřice jiné tvrdidlo 

30 váhových dílů Epaminu — 300 
prodlouží se doba možné k zpracování směsi na 6 až 8 hod. 

Získanou směs je možné ředit různými smíšenými rozpouštědly, např.: 

xylenem s butanolem (4:1) 

xylenem s butanolem a acetonem (4:1:4) — prodlouží se ještě zpraco¬ 
vatelnost 

337 



xylenem s melylizobutylketonem (2:1) — zvýší se lesk hotového 

nátěru 

Vytvricní nastává po 7 až 10 dnech, což jc možné urychlit zvýSenou 
teplotou, např. ohříváním vzduchu teplého 60 až 100 “C, čímž 8e vy- 
tvrzovaci doba změní aa pouhých 30 min. 

Epoxydohet C1IS slouží u kovových materiálů k přípravě vlantnfho 
izolačního nátěru (na základní nátěr S 2008 nebo S 2300 či H 2100) 
nebo u porézních materiálů k základní ochranné impregnaci proti vlhkosti 

a chemickým vlivům (odolává zředěným kyselinám, hydroxidům, chloridu 

sodnému apod.), lze jej nanášet Štětcem, válečkem nebo zředěný i pistoli. 


828. Epoxy CHS 1/OS XB-50 

Čirý, nažloutlý roztok výšernolekulární epoxidové pryskyřice v organic¬ 
kých rozpouštědlech, tvrditelný za zvýšené teploty po smísení 
100 váhových dílů základní pryskyřice 
40 váhových dílů Eterresolu K 55 

Namísená směs ac může ředit butylacetátem s monoetylglykoléterem 
(1:1). Hotová nátěrová hmota se nanáší štětcem nebo stříkáním. 
Vytvrzeuí nastane při teplotě 200 °C po dobu 10 až 12 min. 

Slouží jako základní vypalovací laky na kovové materiály, zvláště 
plechy, fólie, vnitřní povrchy konzerv', kanistrů nebo tub. 


829. CHS —AL15 

Žluto až čcrvenohnčdá, Čirá, kusová pryskyřice sloužící jako základní 
složka pro tepelně odolné nátěrové hmoty. 

Základní pryskyřice se musí nejprve rozpustit asi na 50% roztok v to¬ 
luenu, acetonu, hutylacetátu nebo glykoléteru. 

Nejvhodnější doporučená receptura je 

21 váhových dílů základní pryskyřice 

22 váhových dílů zinkového prachu nebo Šupinek 
7 váhových dílů hbníkové pasty 

9 váhových dílů etylcelulózy 
41 váhových dílů xylenu 

Hotová nátěrová hmota se nanáší na čisté c odmaštěné povrchy štětcem 
nebo stříkáním. Nanáší se nejméně 2 nátěry, první se nechá nejprve 
15 min zaschnout a pak se vypálí při teplotě 300 až 350 "C po dobu asi 20 
min. 

Po vychladnutí tohoto nátěru se provede druhý nátěr. 

Nanesená a vypáleni vrstva CHS-A1-15 má velmi dobrou přilnavost 
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ke kovovým materiálům a vzhledem k tepelné odolnosti snese i teploty 
do 600 °G. Rovněž odolává vlivům některých rozpouštědel a vyhřáté 
natřené součástky je možné bez narosení nátěru chladit přímo pod tekoucí 

vodou. 


830. CHS — A115/50X 

Žlutohnědý už tervenohnědý sirupovitý roztok speciální pryskyřice 
v xylenu (50 %). Slouží jako základní složka tepelně odolných nátěrových 
hmot. 

Nej výhodnější receptura je 
40 váhových dílů základní pryskyřice 
22 váhových dílů zinkového prachu nebo šupinek 
7 váhových dílů hliníkové pasty 
9 váhových dílů etylcelulózy 
21 váhových dílů xylenu 

Nanášeni hotové nátěrové hmoty i její vypalován: jc shodné jako 
u předešlého typu CHS-A115. Nátěrové vrstvy vytvořené GIIS-A2 15/á'JX 
vykazují v porovnání s jinými pojidly používanými pro hliníkové nátěrové 
hmoty větší přilnavost k základním kovům o tepelnou odolnost až do 
kw v i;. 


831. Epamln CHS 300/60 

Nízkomolekulární arainoiminové pryskyřice, značně viskóznf, oranžo¬ 
vého ož Žlutavého zabarvení, citlivá na vlhkoai. Používá ěo epolu fl epo¬ 
xidovými pryskyřicemi k výrobě nátěrových hmot tvrdíteIných za nor¬ 
mální i zvýšené teploty (nejvýš do 100 °G). Ředěni je možné provést 

různými směsnými rozpouštědly 

toluenem a metanolem (4:1) 

toluenem a acetonem (4:1) 

xylenem a butanolem (4:1) 

S epoxidovou pryskyřicí (např. typu GllS-1,’4-60) se smísí v poinčru 
1:2 a po naředěni se nanáší štětcem, stříkáním či máčením. 

Hotové nátěrové vrstvy jsou vhodné k povrchové úpravě nejrůznějších 
materiálů (kovů, dřeva, stavebních materiálů, některých plastických 
hmot), vykazuji dobrou chemickou odolnost a jsou stálé i při zvýšené 
teplotě (do 80 °C). 

V další části této kapitoly jsou popsány komerčně vyráběné druhy 
nátěrových hmot na základě epoxidových pryskyřic v národním podniku 
Barvy a laky Praha. Jsou to dvousložkové laky, které se před zpracováním 
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mísí v určeném poměru s tvrdidlem S 7300 a po přidáni ředidla S 6300 
se dají nanášet téměř všemi způsoby. Jedině tepané emaily 6i vyžadují 
řidční speciálním ředidlem S 5301 a nanášej! se výhradně jen stříkáním 

Při přidáni tvrdidla je doba skladováni epoxidových hmot značné 
omezená. Stabilita v tekutém stavu je závislá na teplotě, obsahu roz- 
puatidúl a pigmentů. Lze jc skladovat nejvýše 12 až 18 hodiu. Po Léto 
době nátěrové hmoty houstnou a rosolovatí. Z tohoto důvodu se doporu¬ 
čuje připravovat jen takové množství epoxidových nátěrových hmot, 
které je možné zpracovat během jedné pracovní směny. 

Epoxidové nátěrové hmoty rychle na vzduchu zasychají (povrchové asi 
za 30 až 45 minut, nclcpivé za 1 až 3 hodiny, tvrdé maximálně do 3 dnů). 
Ztvrdnutí na vzduchu zaschlých naho alespoň íásteřně oschlých nátěrů 
lze urychlit sušením v sušárně, a to při 60 °Cpo dobu jedné hodiny anebo 
při 100 °G po 30 minut Po dokonalém proschnutí jsou epoxidové nátěry 
velmi tvrdé, přilnavé, vláčné, odolné proti otěru a úderu a pevné na 
ohyb. Snášejí dobře tepelné rázy do 80 e C a občasné tepelné rázy do 
120 °C. Dále dobře odolávají účinku vody, vlhkosti, benzinu, oleje a kyse¬ 
lým i zásaditým ředidlům. Sušením při zvýšené teplotě se odolnost 
nátěrů ještě zvyšuje. Epoxidové dvojsložkové nátěrové hmoty sc ne¬ 
doporučuji pro nátěry vystavené účinkům slunečních paprsků a povětrnost¬ 
ních vlivů. Aby se dosáhlo zvlášté vysokého lesku, je možné epoxidové 
nátěry také obrousit jemným brusným papírem a vyleštit pastou P 8102. 

Všechny nátěrové epoxidové dvojsložkové hmoty a ředidla jsou hořla¬ 
viny I. třídy, tvrdidlo S 7300 hořlavina II. třídy. 

Spotřeba neředěného materiálu včetně tvrdidla na I in a jednoduchého 
nátěru se pohybuje mezi 150 až 250 g. 

832. Epoxidový lak dvojsložkový—S1300 

Používá se k přípravě bezbarvých (transparentních) nátěrů na dřevo, 
dřevovláknité desky, překližky, kovy, umělé hmoty apod. V dostatečně 
zředěném stavu se používá k napouštění porézních podkladů (dřevo, 
papír, omítka, sádra atd.). S 1300 je řídká, nažloutlá kapalina, v podstatě 
roztok epoxidové pryskyřice. 

Před zpracováním se mísí s tvrdidlem S 7300 v poměru 

100 váhových dílů S 1300 
40 váhových dilú S 7300 


833. Základní epoxidová dvojsložková barva 
zlnkch romátová —S2300 

Tálo barva šedozeleného odstínu se používá k zhotovení základního 
nátěru pod epoxidové nátěrové systémy na kovových podkladech (ccel. 
mosaz, hliník a jinó lehké kovy). Jojí úlohou jo zajistit nátěrovému systé¬ 
mu dokonalou přilnavost a antikorozní ochranu. 

Před zpracováním se barva misi s tvrdidlem S 7300 v poměru 
100 váhových dílů S 2:300 
17 váhových dílu S 7300 

Před základním nátěrem barvou S 2300 je třeba kovy dokonale zbavit 
nečistoty, mastnoty a také rzi. Nanáší se především štětcem. Tam, kde 
se nekladou na nátěr velké požadavky z hlediska ochrany proti korozi, 
nebo u kovů ke korozi málo náchylných (lehké kovy] je možné použít 
nanášení stříkáním. 

Další vrstvy nátěrového systému se nanášeji po proschnutí základního 
nátěru, tj. druhý den po sušení na vzduchu anebo ihned (v případě, že 
se základní nátěr sušil při zvýšené teplotě). 

834. Podkladová epoxidová barva dvojsložková — S 2311 

Používá se pro 2 ákladnl nátěry nekovových předmětů (předmětů ze 
dřeva, dřevovláknitých desek, betonu, stavebního materiálu, cternilu 
a některých plastických hmot). Vyrábí se výhradně v bílém odstínu. 
Před zpracováním ee smlsl s tvrdidlem S 7300 v poměru 
100 váhových dílů S 2311 
12 váhových dílů S 7300 

Nátěr podkladovou barvou S 2311 tvoři po pruschuuti rovnoměrný, 
hladký, téměř úplně matný film. který lze snadno 2 a sucha i mokra 
brousit. Nátěr vrchním emailem se nanáší na vrstvu podkladové barvy 

po jednodenním zasycháni na vzduchu při normální toplot.č. V případě 

dosušenl při zvýšené teplotě můžeme nanášet vrchní nátěr ihned po 
sušeni, tj. po vychladnutí předmětu. 

Podkladové nátěry provedené hnrvoii 5 2311 nejsou vhodně pro nátě¬ 
rové systémy vystavené účinkům chemikálií, zvláště kyselin. V tomto 
případě je vhodnější použit k podkladovému nátěru vrchní email polo¬ 
lesklý S 2322. 

835. Epoxidový dvojsložkový email lesklý — S2321 

Používá se k vrchním nátěrům na základní nátěr provedený barvou 
S 2300 anebo S 2311. Vyrábí ae v omezeném počtu odstínů podle stupnice 
barevných odstínů CSN 673067: 
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IOOO — bílá 
1013 — šcd pastelová 
*1205 — modrá tyrkysová 
4550 — modrá 

4900 — modrá pařížská tmavá 
5014 — zeleň postelové světlá 

5300 - zeleň střední 

5450 khaki 

5700 — zeleň na vagóny 

6003 slonová kost 


1100 - šecf střední 
1999 — černá 
0050 — krémová světlá 
6100 — krémová střední 

6200 — žluť chrómová střední 

G700 - okr světlý 

8140 — červeň rumělková světlá 

8300 - červeň višňová 

8440 — čorvenohnědó 

9110 hliníková 


Přísada tvrdidla S 7300 jc pro jednotlivé barevné odstíny emailu S 2321 
různá. U odstínů 1000, 1010, 1100, 4205, 4550, 4900, 5014, 5300, 5450, 
5700, 6003, 6050, 6100, 6200, 0700, 8440, 9110 plutí poinčr 
100 váhových dílů emailu S 2321 
22 váhových díla tvrdidla S 7300 
U odstínů 1999, 8140, 8300 platí poměr 
100 váhových dllO emailu S 2321 
40 váhových dílů tvrdidla S 7300 

Nátěrový tilm vrchního epoxidového emailuje už bez jakékoli povrchové 
úpravy lesklý. Zvlášt vysokého lesku dosáhneme ještě dalším leštěním. 
V takovém případe ac nejprve dokonale proschlý nátěr obrousí jemným 
brusným papírem C. 320, nejlépe za mokra (jak to samozřejmé dovoluje 
povaha lakovaného předmětu) a vyleští se běžně známým způsobem 
brusnou a leštící pastou P 8102 a leštící vodou P 9104. 


i 

* 837. Tepaný (kladívkový) epoxidový email dvojsložkový — 

Používá se pro vrchní dekorativní nátěry. Svou povrchovou strukturou 
napodobuje povrch tepaného kovu a může zakrýt drobné nerovnosti 
povrchu. Vyrábí rc v odstínech é. 9111. 9113, 9222, 9441, 0551, 9555, 
9771 a 9883. 

Před použitím se smísí s tvrdidlem S 7300 v poměru 
100 váhových dílů S 2323 
50 váhových dílů S 7300 

Je určen k nanášení stříkáním. Na vhodnou hustotu se upravuje pří¬ 
davkem speciálního ředidla pro tepané epoxidové emaily S 6301. 

Stříká sc přímo na dobře očištěný podklad nebo ješté lépe na proschlý 
nátěr základní barvy (S 2300 na kovových nebo S 2311 na nekovových 
podkladech). Musí se nastříkat v dostatečné vrstvě, aby se na ploše mohly 
vytvořit správné charakteristické obrazce. K nanášení je nejlepši použit 
stříkací pistoli s tryskou 1,8 mm a tlak vzduchu 2 až 3atm. 

838. Tvrdidlo pro epoxidové nátěrové hmoty dvojsloikové 
S 7300 

Používá se pro všechny druhy epoxidových nátěrových hmot jako druhá 
složka. Po jeho přidáni v předepsaném poměru jsou epoxidové nátěrové 

hmoty schopny vytvrzování. 

Tvrdidlo S 7300 má lakový charakter a neutrální reakci. 


836. Pololesklý epoxidový email dvojsložkový — S 2322 

Používá se pro vrchní nátěry v systému se základním nátěrem obdobně 
jako email 8 2321, od kterého se liší pouze pololesklým povrchem. V době. 
poloprovozních zkoušek se bude vyrábět v omezeném počtu odstínů, 
a to v bílém, černém č. 1999, červeném č. 8140 a odstínech světle pastelo¬ 
vých. 

Bílé pastelové odstíny se mísí v poměru 

100 váhových dílů S 2322 
10 váhových dílů 8 7300 

Odstíny Černý 1999 a červený 8140 mísí se v poměru 

100 váhových dílů S 2322 
17 váhových dílů S 7300 

V prostředí chemicky více namáhaném pouiivá se pololesklý email 
pro podkladové nebo základní nátěry pod email lesklý S 2321 místo 
podkladové barvy S 2311, která tomuto účelu tolik nevyhovuje. 


839. Ředidlo pro epoxidové nátěrové hmoty dvojsloikové 
— S6300 

Používá se k ředění epoxidových dvojsložkových nátěrových hmot na 
hustotu vhodnou k nanášení (s výjimkou tepaného emailu S 2323). Dále 
se používá k vymýváni atríkacich pistoli, nádob a ostatního nářadí. 

840. Ředidlo pro dvojsloikové epoxidové emaily tepané — 
S 2323 

Používá se k úpravě epoxidových tepaných emailů S 2323 k stříkání, 
dále k vymývání a Čištěni použitého zařízeni a nářadí. 

Mimo již uvedené nátěrové hmoty vyrábí národní podnik Barvy a laky 
Praha ješté laky se speciálním určením: 
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Epoxidový vypalovací email na hliníkové cívky S 2330 
Epoxidový email na hliníkový plech S 23*10 
Epoxidový omnii pro autoklávy S 2341 



841. Epoxidový jednosložkový lak 

Podle tohoto předpisu jo možné připravit epoxidový lak, který vytváří 
dokonalou ochrannou vrstvu na nejrůznějších materiálech. Tato vrstva 
vzdoruje účinkům chemikálii, vody a povětrnostním vlivům. Lak lze 
připravit z běžné epoxidové pryskyřice, např. Epoxy CHS 1200 nebo 
Epoxy CHS 1600, a to smísením: 

100 váhových dilů základní pryskyřice 
6,5 až 7 váhových dílů tvrdidla P 1 
Ihned po dobrém promíchání se směs pryskyřice s tvrdidlem rozředí 
v poměru 10 : 2 až 10 : 5 speciálním rozpustidlem v následujícím složeni: 
12 % butylacetátu 
8 % etylacetátu 
10 % bufcylaJkubulu 
60 % toluenu 
10 % etylénglykolu 

b) Epoxycsterové nátěrové hmoty 

Nový typ nátěrových hmot na bázi roztoku epoxy esterových a jiných 
vhodných pryskyřic v organických rozpouštědlech nebo disperze anorga¬ 
nických pigmentů a případných pluidel v těchto roztocích. Hotové nátéry 
mají velmi výhodné vlastnosti pro průmyslové využiti, zvláště rychlé 
zasycháni, velkou tvrdost konečné vrstvy a dobrou odolnost proti účinkům 
chemických vlivů a vlhkosti. 

Národní podnik Barvy a laky vyrábí následující druhy epoxyesterových 
nátěrových hmot: 


842. Epoxycaterová barva základní S 2350 

Používá se k provedeni základních nátěrů s antikorozní složkou na ocel, 
litinu a lehké kovy pod vrchní emaily epoxy esterové, epoxidové, vypa¬ 
lovací, nitrocelulózové nebo olejové. 

Barvu lze nanášet štětcem, máčením (ředi se S 6002) nebo stříkáním 
(ředí £Q S 6003). Vyrábí ec v bílém, žlutém, šedém a černohnědém odstínu. 

Hotová vrstva zasychá za 30 minut, je nelepivá nejvýš za 8 hodin. 
Zasycháni Izo urychlit přisoušenim nebo vypalováním až do 160 °C. 
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843. Epoxyescerová barva základní S2355 

Obdobná základní barva s antikorozními účinky na ocoli a se zvyšující 
přilnavosti na hladkých materiálech {sklo, keramika, lehké kovy). Nátěr 
dobře odolává vodě a chemikáliím, částečně též olejům a pohonným 
látkám. Teplotám odolává do 50 °C. Vyrábí ge v barvě řervenohnřdé 
a olivově zelené. 

844. Epoxyesterová barva zinková S01-S70-0122 
Nový typ speciální barvy pro základní nátěry. 


845. Epoxyesterová barva základní, vypalovací S 2360 

Vytváří základní nátěry b antikorozní přísadou na kovy pod jakékoli 
vrchní laky a emaily. Nanáší sc zpravidla stříkáním, hustoto sc upravuje 
ředidlem S 6003 nebo máčením (ředidlo S 6002). Vypaluje sc při teplotě 
150 °C po dobu 30 až 45 minut, nebo při 160 °C po dobu 20 až 25 minut. 

Vyrábí so v odstínu íorvenohnčdém. 


846. Epoxyesterová barva podkladová, vypalovací S 2361 

Používá se k zhotoveni podkladových, plnicích nátěrů pod email S 2053 
a další. Nátěry se uanáší stříkáním na základní nátěr provedený barvou 
S 2350 nebo S 2360. Konzistenci lze upravovat ředidlem S 6003. 

Hotový nátěr sc vypaluje při teplotě 110 °C po dobu 35 minut 

120 °G po dobu 30 minut 
130 °C po dobu 25 minut 

Vyrábí 60 jen v odtlínu bílém a ficdéin. 140 °C po dobu 20 minut 

150 *C po dobu 15 minut 


847. Epoxyesterová barva vypalovací na radiátory 
S 223-99-5011 

Speciální druh vypalovací nátěrové hmoty vhodné na zahřívané kovové 
materiály, velmi dobře vzdorující zvýšeným teplotám. 
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848. Epoxyesterový lak dvojsloikový S 1350 

Je směs aminoformaldehydovó a modifikované epoxidové pryskyřice, 
rozpouštěná v organickém rozpouštědle. Slouží převážně k nátěru tvrdých 
dřevěných materiálů. Hotová lakové vrstva se vyznačuje značnou tvr¬ 
dostí, vysokým leskem a velkou odolností proti olěru, viliku a chemickým 
vlivům. 

Před používáním se 8misí 

100 váhových dílů základního laku S 1350 

a 8 až 10 váhovými díly katalyzátoru S 0701 
Namísená směs se může zpracovat do 4 hodin při normální teplotě. 
Nanáší se štětcem, máčením nebo poléváním. Lak lze ředit speciálním 
ředidlem S 6003. Hotový nátěr zasychá asi za I hodinu a je nelepivý za 
8 hodin. Zasychání se může u6píáit přisoušenfm za zvýšené teplotv do 
50 až 60 X. 

849. Epoxyesterový email Jednovrstvový S 2351 

Používá se k zhotoveni jednovrstvových nátěrů nejrůznějších součástí, 
dílců, konstrukcí, strojního zařízení, spotřebičů apod. Nátěrová vrstva 
se vyznačuje mimořádnou přilnavostí ke kovovým materiálům, keramice, 
plastickým hmotám, dále velmi dobrou odolností proti vlhkosti a mírně 
až středně agresivnímu chemickému prostředí. Vyrábí se v různých 
barevných odstínech. Nanáší se především stříkáním (použije sc ředidlo 
S 6003) nebo máčením (ředidlo S 6002), na menši plochy i štětcem na 
základní nátěr S 2350nebo na holý dobře očištěný a suchý povrch výrobků, 
které v tomto případě nebudou vystaveny přímo ztíženým provozním 
podmínkám. Liinoil zasychá za 1 hodinu, je nelepivý za 24 hodin. 

850. Epoxyesterový email vypalovací S 2362 

Slouží k vytvoření vrchních, lesklých nátěrů na kovová průmyslová 
zařízení, přístroje, elektrické spotřebiče apod. Povrch emailu má větší 
odolnost proti vlhkému, alkalickému a tropickému prostředí, rovněž 
vzdoruje mechanickému namáhání. Vyrábí se v modrém, bílém a zeleném 
odstínu. Nanáší sc stříkáním na základní nátěr provedený podkladovou 
barvou 5 2360 nebo základní S 2361. Hustotu lze upravovat ředidlem 
S 6003. 

Hotová nátěrová vrstva se vypaluje při teplotách: 

110 °C po dobu 35 min 

120 °C po dobu 30 min 


■ 130 °C po dobu 25 min 

'< 140 °G po dobu 20 min 

s> 150 °G po dobu 15 min 

c) Nátěrové hmoty odolné proti chemikólifm 

851. Polymerátové ochranné nátěry 

Novým druhem nátěrových hmot vyráběných v ČS3R jsou syntetické 
nátěrové hmoty polymerátové. Vyznačují se velkou chemickou odolností 
proti agresivním chemickým látkám. 

Uplatňuji se hlavně v závodech chemického průmyslu k ochraně strojů, 
přístrojů, aparatur, kovových i betonových nádrži a železničních cisteren 
(na roztoky kyselin a louhů) přicházejících do styku s výpary, postřikem 
nebo přímo ponořením do agresivních chemikálií. 

Tím je náš průmysl obohacen o nove jakostní nátěrové lunoLy. Jejich 
výhodou v porovnání s chlorkaučukovými nátěrovými hmotami je mož¬ 
nost nanášení stříkáním a větší chemická odolnost. 

Zatím se vyrábějí tyto druhy syntetických nátěrových hmot poly- 
mcrátovýcli: 

Syntetická základní barva polymerátové, odstín Šedý — 22-0509 
Syntetická podkladová barva polymerů lová, od&tin bílý 22-0508 
Syntetický vrchní email polymcrátový, odstiň bílý, Šedý, hráškově 
zelený (nenormalizovaný) — 22-0503 
Uvedené nátěrové hmoty se ředí ředidlem C 6000. 

Popis nátěrových hmota jejich vlastnosti: 

Syntetická základní barva polymerátové — 22-0509 
Je to nátěrová hmota s malou a střední viskozitou, vhodná k nanášeni 
štětcem. Po nanesení sc vytvoří během 2 hodin pololesklý až lesklý nátěr, 
který má dobrou přilnavost k ocelovému podkladu a zajišťuje tak přil¬ 
navost celého nátěrového systému. U porézních podkladů, jako je beton, 
může být nahrazena polymerátovým emailem 22-0503. 

Syntetická podkladová barva polymerátové — 22-6508. 

Je nátěrová hmota se střední viskozitou, vhodná k nanášení štětcem 
nebo stříkáním. Po zaschnutí dává matný nátěr s dobrou přilnavostí 
k základnímu nátěru. Svým složením zvětšuje nepropustnost nátěrového 
systému pro agresivní látky. 

Syntetický vrchní email polymerátový — 22-0503 
Je nátěrová hmota s malou až střední viskozitou, vhodná k nanášeni 
štětcem nebo stříkáním. Dává pololesklý nátěr. Při normální teplotě 
(4-25 °C) odolávají polymerátové nátěrové systémy těmto roztokům: 
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HjSO* koncentrace do 75 % (od 75 % do 90 % nátěr ztmavne, nad 
90 % neodolává), 

HC1 do koncentrace 37 %, 

NaOH všech koncentraci, 

Nil3 koncentrace do 15% (při vyšších koncentracích nátěr Šedne 

a ztrácí přilnavost, při delší době působení houbovati). 
Polymerátové nátěrové systémy odolávají též působení živočišných 
tuků (máslo, sádlo lůj) a jedlých olejů, alifatických uhlovodíků a alkoholů. 
Neoddávají fenolu, ketonům a esterům a pouze omezeně odolávají aro¬ 
matickým uhlovodíkům. 

Největší trvalé tepelné zatížení je 45 až 50 °C, přechodně 65 až 70 "C. 

Postup nanášení 

Syntetické polymerátové nátěrové hmoty se nanášejí štětcem nebo 
stříkáním při tepkitáeh 10 až 25 °C » při relativní vlhkosti vzduchu nej¬ 
výše 75 %. 

Základní nátěr se doporučuje nanášet štětcem. F'odkladovou barvu 
a vrchní email je vhodnější nanášet stříkáním, protože při nanášeni 
dalších vrstev je spodní nátěr vždy poněkud napadán rozpouštědly naná¬ 
šených barev a při nanášení štětcem by sc pak spodní nátěr částečné 
rozmýval. 

Doba zasycháni mezi jednotlivými nátěry je 4 až 8 hodin. Nátěrový 
systém po naneseni poslední vrstvy nabude ochranných vlastností a může 
být vystaven agresivnímu prostředí nejvýše po 24 hodinách zasychání. 
Tuto dobu lze zkrátit na 2 hodiny přísoušcnlm při teplotě 60 Spotřeba 
barvy činí 1 kg na 8 až 12 m J podle druhu a jakosti natíraného povrchu 
a tloušťky vrstvy. 

Ostatní běžné vyráběně nátěrové hmoty odolávající vlivům chemikálií 
jsou uvedeny v přehledu antikorozních prostředků. 

Příklady pracovních postupů 

A. K zhotovení nátěrů na kovové povrchy, na které budou působit 
pouze výpary chemikálii, doporučuje se tento nátěrový systém: 

1 X Syntetická základní barva polymerótová — 22-0509 
1 x Syntetická podkladová barva polymerátová — 22-9508 
1 — 2X Syntetický vrchní email polymerátový, odolný proti chemikáliím 
22-0503 

Předpokladem dobrých výsledků jc pečlivé provedení nátěru na čistém, 
suchém, odmaštěném, popř. opfskovaném nebo mořeném povrchu. U ko¬ 
vových předmětů, u nichž dochází k Častému postříkání povrchu chemi¬ 
káliemi, je nutné zvětšit počet vrchních nátěrů na dva až tři. Pro předměty 
ponořené do roztoků agresivních chemikálií je počet tří vrchních vrstev 


nejnižším požadavkem. Tloušťka celého nátěrového systému musí být 
nejméně l‘2i) mikronů. 

D. K nátěrům porézních materiálů může být použito stejného systému 
jako pro kovy, ale vhodnější je tento systém: 

1 X Syntetický vrchní email polymerátový odolný proti chemi¬ 
káliím — 22-0503 (zředěný 5 až 10 váhovými díly ředidlo) 

1 x Syntetická podkladová barva polymerátová — 22-0508 
1 —lx Syntetický vrchní email polymerátový odolný proti chemikáliím 
•224)503 

Počet vrstev vrchní barvy se řídí stejnými ukazateli jako při ochraně 
kovových předmětů. 

Nátěry musí být nanášeny na suchou porézní hmotu (napr. beton) 
s hlazeným povrchem. 

852. Novodurový ochranný nátěr 

N. p. Fatra Napajedla vyrábí z chlorovaného polyvinylchloridu speciální 
ochranný nátěr, ktírý se uplatňuje ve všech průmyslových odvětvích jako 
ochrana různých materiálů (kovových, betonových, dřevěných, zdivá atd.) 
proti korozívnim a hlavně chemickým účinkům. Po dokonalém odpaření 
rozpustidel jc tento novodurový nátěr stálý proti teplotám od 10 do 
+fiff a jc zdravotně nezávadný. 

Skládá se ze tri základních složek: 

L 56 — základní nátěr 
L 57 — střední pojící nátěr 
L 58 — vrchní krycí nátěr 

Celková ochranná vrstva má po nanesení všech tří nánosů tloušťku 
0,3 až 0,5 mm. Pro připadnou potřebu lze tlouštku vrstvy zvětšit vrchním 
krycím nátěrem. 

Nanáší se na dokonale očištěné a suché plochy. Kovové součásti a dílce 
se nejprve zbaví rzi a dobře se odmastí chemickými odmašťovacími 

prostředky. 

Ochranně novodurové laky lze ředit podle potřeby acetonem, etylacetá- 
tem nebo metyletylkctoucm. K dokonalému vysušení nátěru jo třeba asi 
10 ař, 14 dnů, při vytváření ochranné vrstvy v nádržích 2 až 6 týdnů. 

853. Akronex, Akrylon TCU 

V podstatě jde o vodní disperze akrylového vinylového polymeru. 
Slouží k zvýšení chemické odolnosti papíru, textilu, káže a korku, popř. 
jako antikorozní a kysel i no vzdorné nátěry pro další materiály. Výrobcem 
je družstvo Ilohoplost Praha. 
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854. Disperze teflexu 

Diapcrzo na bázi polytriduorchlárcbylénu vyrábí Spolek pro chemickou 
h hutní výroba Ústi nad Labem. Jde o nej výhodnější ochranné nátěry 
proti účinkům chemických činidel. Tellexové disperze lze nanášet máče¬ 
ním, poléváním nebo stříkáním. Doba vypalování (spčkáni) nátěrové 
hmoty je 2 až 30 min.; výše teploty se řídí druhem podkladového materiá¬ 
lu. Používá se pro vytváření ochranné vrstvy na většinu kovových slitin, 
dále na stříbro, hliník, sklo, keramiku a azbestová i skleněná vlákna, t.j. 

většinou materiál, snášejíc! vypalovací teplotu 280 až 320 °C. Podle 
způsobu použiti se nanáší popř. i několik vrstev. Maximální tloušťka 
jednoho povlaku činí 0,U1 až 0,02 mm. 


855. Disperze teflonu TF A 

Rovněž tyto disperze vyrábí Spolek pro chemickou a hutni výrobu. 
Základní látka polytctralluoretvléu vytváří značně odolnou vrstvu proti 
chemickým účinkům, spojenou s dobrými antikorozními a clektroizolač- 
nínii vlastnostmi. Nanášeni a zpracováni je stejné jako u receptu 854. 
Teflonové ochranné nátěry se vzhledem k jejich velké nákladnosti po¬ 
užívají pouze ve výjimečných případech, kde svými vynikajícími vlast 
nostmi předči jiné ochranné hmoty. 


113. Polyuretanové nátěrové hmoty 

FSovó druhy nátěrových materiálů vyráběné národním podnikem Barvy 
a laky Praha vytvářejí za normální teploty speciální velmi odolnou 
nátěrovou vrstvu se zesílenou vnitřní chemickou strukturou. Na základě 
toho se polyuretanové nátěrové hmoty v širokém měřítku uplatňuji při 
působení mechanických a povětrnostních vlivů. 

S úspěchem se mohou použít pro povrchovou ochranu nejen drobných 
součástí a dílců, ale i rozměrných zařízení, jako jsou konstrukce, cisterny, 
nádrže apod., dále pak pro nátěry strojů, přístrojů, výrobků z lehkých 
kovů a jejich slitin, pro povrchovou úpravu krytů a karosérií v automobi¬ 
lově, železniční i letecké dopravě. 

Některé typy se mohou použit i k ochraně porézních materiálů, dřeva 
o stavebnin, jiné též pro úpravu povrchu u PVC, pryže, plastických 
hmot a Id. 

V dalších odstavcích jsou popsány nejdůležitějŠi polyuretanové laky, 
barvy i emaily včetně příslušného návodu k jejich přípravě: 
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856. Polyuretanový lak základní penetrační U1001 

J© určen pro základní penetrační nátěry porézních materiálů (dřevo, 
stavební materiály apod.) pod nátěrové systémy prováděné dalšími 
polyuretanovými laky či emaily. Před zpracováním se mísí 

100 váhových dílů U 1001 

15 váhových dílů tužidla U 7000 

Po dobrém promlsenf se může lak přiředit ředidlem U 6000. Na suchý 
a očištěný povrch se nanáší nejlépe štětcem. Připravený lak se musí 
zpracovat při tcplotč 20 °C do 5 hodin. Nátěrová vrstva je odolná proti 
prachu po 3 hod, konečné vlastnosti ziskává asi po 10 dnech. 

857. Polyuretanová barva základní dvojsložková U2000 

DvojsloŽková nátěrová hmotu pro přípravu základní vrstvy ua předmě¬ 
tech i kovů, dřeva, stavebních materiálů, plastických hmot apod. pod 
vrchní polyuretanové emaily. Používá se na výrobky, které nejsou vysta¬ 
veny agresivnímu chemickému prostředí Vyrábí se v bílém odstínu. 
Barva se připraví smísením 
100 váhových dílů U 2000 
10 váhových dílů tužidla U 7000 

Na vhodnou konzistenci lze barvu ředit ředidlem U 6000. Nanáší-li se 
na kovy, musí být pokryty nátčrem nejméně 10 hod. starým, základní 
reaktivní barvy S 2008. Porézní materiály se doporučuji předem opatřit 
nátěrem laku U 1001. 

Zpracovatelnost směsi je asi 2 hod. Barvu je možné nanášet stříkáním. 
Zasychá proti prachu během 2 hod., povrch je nclepivý po 5 až 8 hod., 
konečné vlastnosti mé nátěr asi po 24 hod. 

Obdobné základní barvy 

858. Polyuretanová barva dvojsložková U 2010 

Používá sc hlavně na dřevo a podobné materiály pod vnější laky pvl>- 
uretanové nebo laky a emaily nitrocelulózové. Vyrábí se v bílém, černém, 
hnědém, modrém, zeleném, červeném a žlutém odstínu. 

859. Polyuretanová barva základní dvojsložková U 2001 

Slouží jako základní nátěr pro výrobky z kovových materiálů, dřeva, 
stavebnin nebo plastických hmot pod vnější emaily U 2051 nebo U 2052. 
Vyrábí se jen v bílém odstínu. 




860. Polyuretanová barva podkladová dvojsložková U2011 

Má podobné poulili jako základní barvy předešlé. 

861. Polyuretanový lak dvojsložkový U 1000 

Slouží převážní- pro povrchovou úpravu dřeva a dřevěných výrobků. 
Před použitím se smis! 

1U0 váhových dílů U 1000 

25 váhových díla tužidla U 7000 

Zpracovatelnost směsi je při 20 °C asi 5 hod. Hustotu získaného laku lze 
upravoval ředidlem IT 6000. NanéJI se většinou stříkáním na suchy 
a ořiSténý podklad. 

Nátěrová vrstva zasychá na vzduchu při normální teplotě po dobu 
5 hod. Hotový nátěr má dostatečnou pružnost, vysoký lesk, dobrou 
odolnost proti po vět mostním vlivům. 

862. Další polyuretanové laky shodného použití jsou: 

Polyuretanový lak na dřevo, dvojsložkový 29-0595 
Polyuretanový lak dvojsložkový U 1003 
Polyuretanový lak izolační na palisandr 29-0565 
Odlišného použití jsou laky: 


863. Polyuretanový lak na kůži, dvojsložkový U-1002 
a 29-0594 

864. Polyuretanový lak na tkaniny, dvojsložkový U-1901 
a 29-0615 

865 a. Polyuretanový lak hliníkový, dvojsložkový 29-0573 

Slouží pro přípravu efektních nátěrových vrstev. Vyrábí se v odstínu 
modrém, zeleném, žlutém, červeném, bordó a hliníkovém. Vlechny odstíny 
jsou transparentně přibarveny hliníkem (metalíza). 

865 b. Polyuretanový lak dvojsložkový, 
rychle schnoucí 29-SM-593 

866. Polyuretanový email dvojsložkový U 2050 

Používá se pro přípravu lesklých nátěrů, které vynikají velkou odol¬ 
ností proti účinkům povětrnosti, čisticím prostředkům, pohonným hmo¬ 


tám (benzín, nafta), mazivům (tuky, oleje; a některým dalším chemickým 
látkám. Pro tyto své vlastnosti je vhodný pro vrchní nátéry krytů a karo¬ 
sérii pro různá strojní zařízení, obráběcí stroje, motorová a kolejová 
vozidla, letadla apod. 

Zpracovává se ve směsi 

100 váhových dílů U 2050 
25 váhových dílů tužidla U 7000 

Zpracovatelnost při normální teplotě jc a3i 5 hod. Hustota se dá upravovat 
ředidlem U 6000. Nanáší se nejlépe stříkáním na suchý, vybroušený a očiš¬ 
těný povrch základního nátěru barvy U 2000, a to ne dříve než po 24 hod. 

F.mailová vrstva zasychá při teplotě 20 °C asi 5 až 8 hodin. Pokud to 
povaha výrobku dovolí, lze nátěr přisoušet zvýšenou teplotou, např. 
při 60 °C zasychá vrstva 1 hod. 

Vyrábí se v široké paletě barev od bílé, krémové, béžové, žluté, oranžové 
přes několik odstínů Šedé, modré, zelené, červené, až po černou a hliníko¬ 
vou. 


Podobné polyuretanové emaily 

867. Polyu rotanový email dvojsložkový U-2051 

Je vhodný pro přípravu lesklých nátěrů vystavených působení chemic¬ 
kých látek (je odolný proti kyselinám, hydroxidům, organickým roz¬ 
pouštědlům, roztokům solí a tukům) a klimatickým vlivům. Vyrábí se 
v různých barevných odstínech (bílý, černý, zelený a šedý). 

868. Polyuretanový email dvojsložkový U-2052 

Slouží pro lesklé nátéry vystavěné účinkům povětrnosti spolu s působe¬ 
ním chemických vlivů. Speciálně je určen pro povrchovou úpravu plátě¬ 
ných potahů zvláště u zemědělských letounů. 

Vyrábí se v bílém, šedém, černém, modrém, červeném, žlutém a béžovém 
odstínu. 

869. Polyuretanový email dvojsložkový 29-0577 

Používá se k nátěrům výrobků z pryže a jiných elastomerů. Nátěr má 
vysoký lesk, dostatečnou tvrdost, pružnost a odolnost proti obrusu. 
Mimo hlavni typy polyuretanových nátěrových hmot, laků, barev 





a emailů, vyráběj! se ještě pomocné materiály speciálně urěcné pro tento 
druh nátěrových hmot: 

Tmel polyuretanový těsnicí 29-0678 

Ředidla do nátěrových hmot polyuretanových U 6000 a U 6002 

Ředidlo do laků polyuretanových U G001 

Tužidla do nátěrových hmot polyuretanových U 7000 a 29-0682 

Tužidlo do polyuretanových tmelů 29-0642 

Tužidlo do polyuretanových nátěrovanýcli hmot rychleschuoucich 

29-SM-059G 

Odstraňovač starých nátěrů polyuretanových 49-0507 


114. Emulzní nátěrové hmoty 

Tyto nátěrové hmoty jsou většinou v podstatě bud vodní disperze, 
nebo roztoky illrootvorných složek ve vodě. Proti ostatním nátěrovým 
hmotám mají zcela malou viskozitu a velmi dobrou přilnavost k podklado¬ 
vým materiálům, i kdyi jejich povrch jo vlhký. Malá základní odolnost 
proti vodě se podstatné zlepšuje přidáním vhodných pigmentů. 

V praxi nejvíce využívaným a zároveň i nej důležitějším typem těchto 
nátěrových hmot jsou disperze polyvinylacetátu (PVAc), které vyrábí 
Barvy a laky n. p. Praha pod názvem latexové barvy PVAc. 


870. Latexové barvy PVAc 


Svým složením se tyto uátčrové hmoty řadí mezi tzv. syntetické latexy. 
Latexové nátěrové hmoty se vyrábějí v těchto druzích: 


Latexové pojidlo (nepigmentované) 
Latexová barva základní (napouštěcí) 
Latexové barva vnitřní (bez lesku) 
Latexová barva venkovní a vnitřní 
(8 hedvábným leskem) 

Latexová barva na dřevo (červenohnědá; 
Latexový- tmel štěrkový 


V 1300 PVAc 

V 2010 PVAc 

V 2011 PVAc 

V 2012 PVAc 

V 2013 PVAc 

V 5010 PVAc 


Barevné odstíny mohou být o těchto hmot různé: 

Základní latexová barva V 2010, rovněž tak latexový tmel V 5010 
se vyrábějí jen v odstínu bílém. Latexové barva vnitřní V 2011 PVAc 
a latexová barva venkovní a vnitřní V 2012 PVAc se dodávají ve 20 základ¬ 
ních odstínech podle speciálního vzorníku emulznich barev, které Izo mezi 
sebou míchat v libovolných poměrech podle potřeby a vkusu spotřebitele. 

Barevné odstíny pro venkovní použiti jsou ve vzorníku označeny 
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hvězdičkou (*) a vyznačují se maximální stálostí na světle. Z těchto 
důvodů 6e nedoporučuje barvy pro venkovní nátěry upravovat jinými 
neoznačenými odstíny. 

Protože k výrobě latexových barev se používají individuální pigmenty, 
je nul né při dodávce počítat s případnými menšími úchylkami proti 
vzorníku. 

Po zaschnuli dávají latexové nátěry přilnavý, hladký, souvislý, bez- 
lesklý až hedvábně lesklý film, který je houževnatý, pružný a poměrně 
dobře vzdoruje vodě. Lesklého nátěru těmito barvami nelze dosáhnout. 
1 když slévatclnost těchto barev nedosahuje hodnot olejopryskyřiiných 
emailů, lze při správné technice nanášení dosáhnout hladké plochy. Nátěr 
je po vytvrdnuLi (po několika dnech) omývatelný měkkým kartáčem, 
vodou a mýdlem, nebo jinými pracími prostředky (saponáty). 

Nátěrový film jo mírně bobtaavý a propustný pra vodní páry, takže 
nezahrnuuje potřebnému ,,dýchání“ zdivá a přizpůsobuje se velmi dobře 
dilataci podkladu, např. dřevo. Nátěry provedené venkovní latexovou 
barvou vzdorují velmi dobře povětrnostním vlivům. Nátěry latexovými 
barvami jsou nehořlavě a šíření ohně nepodporují. Rovněž dosti dobře 
vzdorují benzinu a minerálním olejům, jiná organická rozpouštědla je 
rozrušují. 

Všechny latexové barvy bile kryji dobře, pestré a pastelové velmi 
dobře. Ve většině případů je pro provozní nátěr třeba počítat sc třemi 
vrstvami. Bodle stavu podkladu činí spotřeba asi 100 až 150 g na I iíi 2 
projeden nátěr. 

Latexově barvy se dodávají připravené k nátěru a v případě potřeby 
ae ředí malým množstvím vody, nevyžaduje-li pracovní postup jiné 
úpravy, jak si ještě* dále uvedeme. Je třeba přihlížet k Lomu, že přídavkem 
již malého množství vooy konzistence barvy značné poklesne. Barva se 
musí před upotřebenirn důkladně promíchat Do latexových barev se 
nesměji přidávat žádná rozpouštědla, oleje nebo pigmenty. 

Latexové barvy máji řadu příznivých vlastností. BředcvSím je třeba 
uvést jejich snadnou zpracovatelnost, takže s nimi i neodborník dosáhni* 
bezpečně dobrého výsledku. Jsou určeny k nátěru všech savých podkladů 
(vřech druhů omítek, cihlového zdivá, oetonového zdivá, lepenky, dřevo¬ 
vláknitých desek, papíru, lexlilu, dřeva, kamene upod.) Zasychají velmi 
rychle a během jednoho dne lze jiuii provést až tri nátěry. 

Latexové barvy lze nanášet štětcem, štětkou, válečkem i stříkáním. 
Při nanášeni štětcem je nejlépe volit štětec plochý, měkký, a tak velký, 
jak okolnosti dovolují. Na velkých plochách lze pracovat, malířskou štět¬ 
kou, nejlépo tzv. kartáčem. Nonéěí so stejnoměrná a no příliš tlustá vrstva. 
Stopy po tazích štětcem se uhlazuji napřič, pokud je nátěr ještě mokrý. 

K nanášeni válečkem je vhodný jak váleček se stříhanou beránčí kože- 
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Sinou, tak i s umělou střiží. Nanášení válečkem je velmi rychlé a pohodlně. 
Pracuje se s ním úhlopříčně. 

Zvláště dobrých výsledků se doe&hno, uanáfil-U se první nátěr štětcem 
a další nátěry válečkem. Válečkový povrch má jemně plastickou strukturu. 

Latexové barvy lze lét stříkat po zředění asi 5 až 1Ó % vody normálním 
stříhacím zařízením s vótší tryskou (2 a* ‘2,5 mm) a Makem vzduchu asi 
3,5 až 5 atmosfér. Pouze základní nátěr vyžaduje jiné úpravy. Materiál 
se doporučuje před použitím ode dna promíchat a procedit jemným sítkem, 
jelikož je možné, že při transportu nebo při skladování se utvoří lehký 
škraloup, který by mohl ucpat trysku pistole. Na ornitce a dřevě je vhodné 
první nátěr nanášet štětcem nebo štětkou. 

Nátěr za normálních podmínek (+20 5 C) zasychá za 1 hodinu a další 
nátěr je možné provést za 2 až 3 hodiny. Za nižších teplot, popř. za vyšší 
relativní vlhkosti vzduchu nebo při nedostatečném větráni se zasychání 
prodlužuje. 

Je-li upravovaný povrch nerovný, je možné ho vyrovnat (zatmelit) 
latexovým tmelem V 5010 PVAc, který se nanáší stěrkou, podobně jako 
tmel lakový nebo sádra. Tmel se v případě potřeby ředí vodou a nanáší 
vždy na suchý nátěr, nikoli na nenatrenou omítku či dřevo. Selme podle 
tloušťky nanesené vrstvy 2 až 4 hodiny a lze ho brousit běžnými brusnými 
prostředky. 

115. Další druhy speciálních pryskyřic pro nátěrové hmoty 

Alkydové pryskyřice pro nátěrové hmoty 

Jejich výrobcem je Spolek pro chemickou t. hutni výrobu v Ostí n. L. 

871. Alkyd CHS NKO-40 

Čirý, tmavohnědý, sirupovitý glycerinílalový polyester modiíikovaný 
mastnými kyselinami kokosového oleje. Používá s© k výrobě nátěrových 
hmot vypalových při teplotě od 120 'C do 140 T. pro povrchové úpravy 
kovových konstrukcí, krytů přístrojů kovového nábytku, ledniček, praček, 
psacích strojů atd. Často se misi s močovinovými a melaminovými prysky¬ 
řicemi. 

872. Alkyd CHS NR45 

Světlehnědý až tmavohnědý, polotuhý glycerinový polyester modifiko¬ 
vaný ricinovým olejem. 


Slouží k výrobě nitrokombinačnich laků a barev odolných klimatickým 
vlivům k povrchové úpravě kovových a dřevěných součásti, dílců i vel¬ 
kých konstrukčních celků. Po smísení s močovinovými o melaminovými 
pryskyřicemi se používá k výrobě vypalovacích laků pro teploty 120 až 
140 C C. 

Vzorové receptura nátěrové hmoty 

150 váhových dílů CHS - Aikydu NR-45 (roztok 50% v xylenu) 

105 váhových dílů CHS - Keto 95 (50% roztok v xylenu) 

300 váhových dílů nitrocelulózy H. 020 
200 váhových dilú butylacctátu 
75 váhových dilú butanolu 
50 váhových dilú dibutylftalátu 
70 váhových dilú elylglykolu 
140 váhových dílů xylenu 


873. Alkyd CHS NR 45/50X 

Pryskyřice obdobného vzhledu, složení i použiti jako typ NH-45. pouze 
poněkud odlišné konzistence. Rovněž vzorová receptura nátěrové hmoty 
je shodná. 

874. Alkyd CHS R 45/50X a R 45/60X 

Čiré, hnědé, sirupovité alkydové pryskyřice, glycerínové, modifikované 
dehydratovaným ricinovým olejem. Oba typy 6e liší pouze konzistenci. 

Slouží pro přípravu světlých vypalovacích nátěrových hmot hlavně na 

kovové výrobky (pro teploty 140 až 150 °C), vyznačujících se vysokým 
leskem n dobrou pružností nátěrové vrstvy. Dobře se snáší s melaminovými 
a močovinovými pryskyřicemi (neplastifikovanými). 

Vzorová receptura (shodná pro oba typy) 

550 váhových dílů Aikydu CHS R 15/50X nebo 00X 
110 váhových dílů mela minové pryskyřice 
210 váhových dilú titanové běloby (mt.il) 

120 váhových dílů xylenu 
10 váhových dilú butanolu 


875. Alkyd CHS L 55 a L 55 spec. 

Oba typy jsou Žluté až hnědé polotuhé glycerinové polyestery, modifiko¬ 
vané lněným olejem a zasychající na vzduchu po přidání sikativu. 
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Slouží pro přípravu základních laků (hlavně L 55 spec.), pro ochranu 
kovových součástek, ocelových konstrukcí proti korozi zvláště v chemic¬ 
kém průmyslu. Rovnéi sc hodi jako pojidla pro výrobu různých dalších 
laků, tmelů a emailů se zkrácenou dobou zasycháni. 

Velmi odolný základní šunkový nátěr má toto složení: 

U>0 váhových dilů AJkydu CHS L 55 spec. 

670 váhových dilů sufíku v prášku (100 %) 

11 váhových dilů CHS -AI-15 

170 váhových dílů lakového benzínu 

12 váhových dílů toluenu 

K hotové nátěrové hmotě se ještě přidá 0,015 % kobaltnatého sikativu. 
Nátěr zasychá za 2 až 3 hodiny a je nelepivý asi za 48 hodin. 


876. CHS — P — Alkyd S 60. S60/55 LB, S60/60 LB a S60/70 LB 

Alkydy této skupiny jsou všechny žluté až žlutohnědé, čiré pentaeritri- 
tové tekuté polyester)' o různé viskozitč modifikované sojovým olejem, 
které po přidáni sikativu zasychají na vzduchu. 

Používají se převážně k přípravě nátěrových hmot pro ochranu kovo- 
< vých předmětů v nejrůznějšich průmyslových odvétvích proti klimatickým 

vlivům. Jejich velkou výhodou jc, že povětrnostními vlivy nežloutnou, 
a tedy jsou vhodné pro bílé nátěrové hmoty. 

Jedna ze základních vzorových receptur je 

616 váhových dílů CHS-P-Alkydu S 60 (60% roztok v lakovém ben¬ 
zínu) 

252 váhových dílů titanové běloby {rutil) 

22 váhových dílů zinkové bMoby L 1 

73 váhových dílů blsnc-fixe 
37 váhových dílů roztoku naftenatového sušidla 
(3 % r»h + o.4 % Ca 4-1.5 % c*j 

Nátěrové vrstvy zasychají nejpozději po 9 hodinách a jsou nelepí v é po 
24 hodinách. 


877. CHS —Fenalkyd KLD, KLD/50X a KLD/50LBX 

Čiré, žluté až hnědé, tekuté glycerínové polyestery o různé viskozitč, 
modifikované mastnými kyselinami lněného * dřevného oleje, kalafunou 
a alkylfenolformelddiydovou pryskyřicí. 

Slouží k výrobě základních nátěrových hmot a tmelů pod syntetické 
nebo nitrocelulózni laky, zvláště na lehké kovy, strojní zařízení, kryty 
přístrojů apod. 


Vzorová receptura obsahuje 

475 váhových dílů CGS — Fenalkydu KLD (50% roztok v lakovém 
beozínu) 

20 váhových dílů xylenu 
60 váhových dliú zinkové žlutě 
103 váhových dílů bauxitové červeně 
200 váhových dílů kysličníku železitého 
60 váhových dílů zinkové běloby 
60 váhových díiú klouzku, jemně mletého 
7 váhových dílů naftenátu Pb (1 %) 

5 váhových dilů naftenátu Co (2 %j 
10 váhových dílů naftenátu Mn (1 %) 

Nátěrové hmoty zasychají za 2 hodiny o jsou nelepí vc do 24 hodin. 
Pigmentové laky jc možné vysoušet na kovových součástkách též při 
vyšší teplotě - až do 120°C. 


878. CHS-P —Alkyd L 65. L 65/55 LB a L 65/60 LB 

Jsou to žluté až hnědavé roztoky pentaeritritového polyesteru o různé 
viskozitč, modifikovaného lněným olejem v lakovém benzínu. 

Slouží jako pojidlo pro tmely, laky a základní nátěrové hmoty na ocelové 
konstrukce, pro stavební dílce a pro výrobu elektroizolačnich laků. 

Snáší se dobře s ostatními alkydy, epoxyesterovými pryskyřicemi, 
chlórkaučukcin, $ CHS-Abifenem apod. 

Základní slož.enl nátěrové hmoty 

634 váhových dílů GHS-P-Alkydu L65(55% roztok v lakovém benzínu) 
240 váhových dilů titanové běloby (rutil) 

21 váhových dilů zinkové běloby 
64 váhových dilů blac-fixc 
1 váhový dli naftenátu vápenatého se 4 % Ca 
35 váhových dílů roztoku naftenového sušidla 
(3 % Pb -f 0,4 % Co 4- 1,5 % Ca) 

Hotový nanesený nátěr zasychá do 2 hodin a jc nelepivý za 24 hodin, za 
zvýšené teploty při 80 °C z,a 1 ai 2 hodiny. 


879. CHS-P—Alkyd T 65/60 LB 

Jc rovněž tekutý, žlutý až světlehnědý pentaeritritový polyester mo¬ 
difikovaný tentokrát, mastnými kyselinami talového oleje. Po přidáni 
sikativu zasychá na vzduchu. Používá se při výrobě dekoračních laků, 
vnitřních emailů, barev na stavebniny a strojní zařízeni. 
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884. CHS Ablester 100 P 


880. CHS— Koatkyd KS 55 — S 25/50 L3X 

Mírně opalizujícf, žlutý, sirupovitý roztok alkydu modifikovaného sty¬ 
renem na bázi ricinového a sojového oleje, ve směsi organických roz¬ 
pouštědel. 

Používá se k výrobě rychle schnoucích základních i vrchních nátěrových 
lunot na kovové součástky, dilce, konstrukce, kryty apod. 

Zasychá do 1 hodiny a je nelepivý za 7 hodin. 

Pryskyřice na bázi kalafuny pro nátěrové hmoty. 

Tuto skupinu pryskyřic vyrábí táž Spolek pro chemickou s hutni výrobu 
v Ostí n. L. 

881. CHS — Ablfen 125 D. 130.130 D a 150 D 

Čiré, tvrdé, žlutohnědé difenolpropanfornialdehydové nebo íonolformal- 
dchydové pryskyřice modifikované kalafunou. 

Typ 12ř> D a 130 D 60 používá k výrobě tmelů, základních barev, nátěro¬ 
vých hmot pro antikorozní ochranu, k impregnaci papíru, lc výrobě tiskař¬ 
ských barev a jako přísada pro zvýšení lesku a zlepšeni zasycháni u různých 
laků. 

Typ 130 h 150D slouží hlavně k výrobě nátěrových hmotná podlahové 
krytiny, dále pro přípravu transparentních laků pro vnitřní i vnější po¬ 
užití a rovněž k výrobě tiskařských barev. Vrstvy typu 150 D se vyznačuji 
větší tvrdostí. 

882. CHS Ablmal 125 a 145 

Čirý, tvrdý, žlutohnědý směsný ester glycerinu a aduktu pryskyřičných 
kyselin a anhydridem dikarbonové kyseliny. 

Používá se k výrobě rvchlo schnoucích nátěrových hmot ua kovy a dřevo 
v kombinaci s alkydy nebo oleji. Je vhodný i pro nátěry vypalovací na 
železné konstrukce a kryty zařízení umístěných ve vlhkém prostředí. 

883. CHS Ablmal 100 P 

Čirá, kusová žlutohnědá pryskyřice. V podstatě je to modifikovaný 
ester pryskyřičných kyselin v kalafuně 8 dobrou rozpustnosti v ethyl¬ 
alkoholu. 

Slouží k přípravě nitrocelulózovýoh laků, politur, tiskařských barev, 
laků na štítky, izolačních nátěrů apod. 


t 

iv 

É Čirý, kusový, Žlutohnědý směsný ester pentaeritritu a pryskyřičných 

kyselin obsažených v kalafuně. 

Používá se pro výrobu olejových nátěrových hmot a lakových barev. 
Smísením s PVC. změkčovadly, pigmenty a plnidly slouží též k přípravě 
podlahovin. 

N. p. Spolek pro chemickou a hutni výrobu Osti n. L. vyrábí i následující 
pryskyřice na zcela jiné bázi: 

885. CHS Keto 95 

Žlutý až světlehnědý kondenzační produkt hydroaromatických ketonů 
v šupinkách. 

Slouží především jako fiJmolvorná služka do nitrocelu lóžových a chlór- 
kaučukových laků na vrchní nátěry ocelových konstrukci, strojů spod. 
Transparentní laky jsou vhodné i pro impregnaci dřeva a stavebních 
materiálů nebo téi k povrchové úpravo přístrojových součástí z mosazi, 
tvrdého dřeva atd. 

Vzorová receptura nátěrové hmoty ve směsi s alkydem; 

105 váhových dílů Keto C1IS 95 (50% roztok v xylenu) 

150 váhových dílů Alkydu CHS NR-45 (50% roztok v xylenu) 

300 váhových dílů nitrocclulózy 620 
200 váhových dílů butylacctátu 
75 váhových dílů butanolu 

50 váhových dílů dibutylftolátu 

70 váhových dilů etylglykolu 
1-10 váhových dílů xylenu 

Hotová nátěrová vrstva zasychá během 1 hodiny a jc nelepiva za 2 hodiny. 

886. Melform CHS 45 a 64 a Moform 25 BX 

Čirý roztok středně nebo vysoce ctcriílkované malaminfonnaldehydové 
nebo močovin-forioaldehvdové pryskyřice v organickém rozpouštědle. 

Používají se při výrobč vypalovacích nátérovýeh hmol na kovové 
materiály, zvláště však v kombinaci s alkydy nebo epoxidovými prysky¬ 
řicemi. Slouží též jako složka nitrokombinaěnich laků pro povrchovou 
úpravu výrobků z kovů nebo dřeva. Pigmentové nátěrové lunoty se po¬ 
užívají na vnější nátěry nejrůanějších strojních zařízeni pro průmysl 
i domácí potřebu. 
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116. Spedálnf ohnivzdorné nátěry 

V této části je uvedeno několik předpisů pro přípravu speciálních 
nátěrových hmot chránících základní podkladový materiál před ohněm 
a snižujících jeho zápalnost. 


887. Ohnivzdorný nátěr na dřevěné dílce 

Ve varué baňce se připraví roztok za mírného zahřívání 

2 g truhlářského klihu 
880 ml vody 
69 g síranu ornou něho 
50 g tetraboritanu sodného (boraxu) 

Roztok se nanáší houbou nebo štětcem na dobře očištěný a obroušený 

povrch dřevěných součástí. 


888. Ohnivzdorný nátěr na dřevěné dílce 

V třeci misce se dobře promíchá 
700 g vodního skla koncentrovaného 
100 g klouzku 

200 g uhličitanu vápenatého sráženého 
Směs se roztírá až vznikne zcela homogenní nátěrová hmota. 


889. Ohnivzdorný nátěr na dřevěné dílce 

V širší varné baňce se za mírného zahřívání rozpustí 
12 g truhlářského klihu 

800 ml vody 

8 g chloridu zinečnatého 
80 g tet.raboritanu sodného (boraxu) 

120 g chloridu amonného 

Roztok se dobře promíchává až se všechny chemikálie rozpustí. Hotový 
roztok se nanáší ještě za tepla. 


30 g tetraboritanu sodného 
150 g chloridu amonného 
1000 ml vody 

Roztok se dobře promíchává až te chemikálie rozpustí. Horký roztok ac 
nanáší štětcem, navlhčenou tkaninou nebo houbou. 

891. Ohnivzdorný nátěr na dřevo, papír, lepenku a tkaniny 

Ve varné baňce se za tepla příprav! roztok 
75 g fosforečnanu amonného 
50 g chloridu amonného 
2 b g síranu amonného 
1000 ml vody 

Rozpouštění probíhá za stálého míchání. Získaný roztok se nanáší teplý. 

892. Azbestová nátěrová hmota 

V porcelánové třecí misce se smísí 

460 g lněné ferme/e 

200 g azbestu práškového 

240 g litoponu (směs BaS0 4 a ZnS) 

100 g barevných pigmentů 

Směs se dobře roztírá až sc získá pastovitá hmota jednotného zabarveni. 
Lze ji nanášet štětcem nebo stěrkou. 

893. Z komerčních přípravků lze doporučit ohnivzdorné 
nátěry 

z roztoků As, U-55 Uctogen (vyrábí VCHZ Svnthesia Semtin, Hlubna 
Brno), které nejen snižuji zápalnost podkladového materiálu, ale jbou 
zároveň i fungicidnt. 

Rovněž lze použit, roztok chlorkmiiuku, připravený podle předpisu 782. 


890. Ohnivzdorný nátěr na dřevo, papír, lepenku a tkaniny 

V širší varné baňce nebo kádince se rozpustí za mírného zahřívání 
60 g kyseliny borité 
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XIX. KONZERVAČNÍ A ANTIKOROZNÍ 
PROSTŘEDKY 


Ochranu proti korozi patři mezi přední úkoly celého průmyslu a stejné 
tak i elektrotechnického odvětví, přičemž se netýká pouze finálních výrob¬ 
ků, ale různých polotovarů, součásti a dílců, kdo ke korozi může dojít již 

při jejich výrobě, zejména pokud jsou mezi jednotlivými operacemi skla¬ 
dovány v nevhodném prostředí. Příčinou koroze může být i nevhodný 
způsob vcitrozávodni přepravy, kde jsou polotovary vystaveny prudkým 
teplotním a klimatickým žíněném. 

V prvni části této kapitoly probereme prostředky pro dočasnou proti- 
korozní ochranu, různé typy konzervačních látek a v druhé Části pak 
antikorozní prostředky pro konečnou úpravu výrobků, ten. nátěrové 
hmoty nebo ochranné povlaky specializované pro tyto účely. 


117. Konzervační prostředky 

Konzervační prostředky jsou materiály, které vytvářejí na povrchu 
součásti po určitou dobu ochrannou vrstvu zabraňující nebo alespoň 
omezující pronikáni složek atmosféry ke kovu a které lze po ukončení 
teto dočasné ochrany snadno odstranit. Propustnost konzervačních 
vrstev pro páry a plyny z ovzduší a lini i jejich ochranná schopnost 
závisí na druhu použitého prostředku a agresivitě okolní atmosféry. 

Podle své povahy mohou to být konzervační roztoky, disperze, oleje, 
vazelíny, pasty, vosky, snímací Inky apod. 


a) Konzervační roztoky s inhibitory koroze 

894. Dusltanová konzervace 

Roztok tohoto kontaktuího inhibitoru se používá hlavně pro konzervaci 
oceli a litiny (ostatní kovy nechrání) a obsahuje 

250 až 300 g dusitanu sodného na 1 000 ml destilované vody S 
10 g glycerínu 
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Konzervace se provádí ponořením do lázně teplé 50 at 70 °G a výrobek 
po odkapáni se může též zabalit do papiru impregnovaného tímto rozto¬ 
kem. Obdobným roztokem se též provádí dlouhodobé pasivace kovových 
materiálů (viz VIII). 

895. Benzoanová konzervace 

Benzoan sodný sc používá jako kontaktní inhibitor v podobě vodného 
roztoku 
200 až 300 g/l 

převážně k impregnaci obalových materiálů pro ochranu ocelových sou¬ 
částí. Aby byla lato konzervace účinné, musí být celý povrch výrobků 
v přímém styku s obalovým materiálem impregnovaným touto látkou. 

896. Dlcynltová konzervace 

Vypařovat! inhibitor dicyklohexylaminnitrit neboli dicynit se používá 
pro konzervaci ocelových a litinových součásti v různé podobě: 

1. Jako rozluk (1 až 3% v etylaikoholu deoaturovaném benzinem). 
Konzervace se provádí máčením nebo stříkáním. 

2. Disperze ve vodě: tekuLá až pasto vitá 
Nanáší sc natíráním, stříkáním, vyléváním apod. 

3. V' práškuvité podobě — konzervuje se bud posypáváním, zvláště 
vhodné pro velké vnitřní plochy a dutiny (1 g postačí nu 30 I vnitřního 
objemu) nebo v textilních sáčcích vložených do výrobku či do jeho 
blízkosti. 

4. V aerosolovém provedeni — nanáší sc postříkám. 

Rovněž se mohou dicynilové roztoky použit k impregnaci obalových 
materiálů a k pasivaci kovů (viz Vlil). L komerčních výrobků jsou nej- 
vliodnějšf 

897. Ferolpas 

Severochema Liberec vyrábí kontaktní polyfunkačuí inhibitor s adsorb- 
čnimi i pasivačuimi vlastnostmi na bázi roztoku ammodusitanu karbono¬ 
vých kyselin. Je zdravotně zcela nezávadný. 

898. Emulpas a Emulpas 0 

Výrobky ochuzené od předchozího Ferolpasu. Prostředek pro přípravu 
stabilních (u Kmulpasu 0 je stabilita větší) emulzí k dočasné ochraně 





kovových výrobků (zvláště ocelových a litinových). Prostředky se nej¬ 
prve zahřívají na teplotu 40 až 50 °C pro zvýšeni tekutosti a v množství 
800 až 900 g se po malých dávkách za stálého míchání přidávají k 1000 ml 
vody. Nanáší se Štětcem, máčením nebo stříkáním. 


899. Etolpas 

Od stejného výrobce jako prostředky minulé, používá se pro dočasnou 
avšak dlouhodobou ochranu ocele a litiny. Etolpas lze použit v původním 
koncentrovaném slávu nebo se může ředit toluenem, etylalkoholem 
denaturovaným nebo ředidlem G 6000 na 10 až 50% roztok. Prostředek 
zasychá při normální teplotě asi za 15 až 20 min, získaný ochranný film 
je bezbarvý, téměř neznatelný, tenký, lesklý, nelenivý s antikorozním, 
hydrofobním a pasivaěním účinkem. 


900. Svik SN a85 

Vypařovací umíšený inhibitor koroze vyráběný Slovenskými papírnami. 
V podstatě dusitan sodný s urotropinem (pepř. močovinou). 


b) Konzervační oleje 

Jejich hlavních výrobcem je Benzina n. p. f který je dodává v několika 
druzích. V podstatě jsou to minerální oleje s obsahem různých přísad, 
zlepSujldch jejich přilnavost a ochrannou schopnost proti atmosférické 
korozi. Podle jednotlivých typů jsou určeny pro dlouhodobou nebo krátko¬ 
dobou ochranu. 


901. Olej konzervační OK —1 

Vzhledem k obsahu lehce těkavého ředidla (Pozor - hořlavina 1. tř.), 
může se použít i za studená. 

Slouží pro mezioperatní ochranu železných, ocelových, nebo litinových 
dílců. Pokud jsou součásti ve vhodném obalu a dobře uskladněné, lze 
tento olej použít i pro dlouhodobou konzervaci. 


902. Olej konzervační OK — 3 

Jeho použití je shodné jako u oleje předešlého, avšak je vhodnější pro 
jemnější součástky. V určitých případech může tento olej sloužit i jako 
mazací prostředek. 


903. Olej konzervační OK— 5 

Je rozředěn petrolejem (Pozor hořlavina I. tř.), což umožňuje jeho 
použití i za studeua. Jeho ochranná schopnost a použití je obdobné 
jako u oleje OK-1. 


904. Olej konzervační OK —40 

Je velmi viskózní kapalina, tmavé barvy. Vytváří adhezní povlak 
o velké tloušťce, který umožňujo dlouhodobou ochranu zvláště v případech 
u kterých se předpokládají zvýšené nároky. Nanáší se za studená nebo při 
zvýšené teplotě máčením Či stříkáním. 


905. Olej konzervační OK — T8 

V podstalě jde o olej 0K-40 zředěný bonzínem (Pozor — hořlavina 
1 . tř.) a používá se pro konzervaci hrubých výrobků v případech, kdy 

nelze ohřát, ani výrobek, ani konzervační prostředek. Slouží hlavně pro 

přimazáváni a konzervaci součásti a dílců strojních celků používaných 
na volném ovzduší. 


906. Speciální konzervační olej OK — 2A zn. KONKOR—101 

Lehký minerální olej s přísadou inhibitoru koroze. Slouží pro konzervaci 
součástí z ocele, litiny, hliníku, olova, mědi a zinku, a to zejména v pod¬ 
mínkách kryptokliraatických (s vnitřním klimatem), jako jsou např. 
vnitřní prostory různých přístrojů, strojních zařízení, motorů, ale i krytů 
a obolů. 

Mimo schopnosti konzervační má i vlastnosti mazací, které neztrácí ani 
při nízkých teplotách. Jsou-li tedy mazací plochy nakonzervovány, není 
třeba tento prostředek při přiniazáváni odstraňovat a je možné přímo na 
jeho vrstvu nanášet mazací látku. 




907. Speciální konzervační olej OK — 5Azn. KONKOR—103 

Je střední viskózní minerální olej s přísadou inhibitoru koroze. Konzer¬ 
vační a mazací vlastnosti i použití jsou obdobné jakou typu KONKOR-lOl, 
pouze vytváří na kovech tlustší ochrannou vrstvu. 


908. Speciální konzervační olej zn. OSTRASOL 

Roztok obsahujíc! směs nepolárních a středně polárních rozpouštědel 
s obsahem inhibitorů koroze s alkalickou rezervou, působící rovněž jako 
vytěsňovaČ vody. Slouží k ochraně průmyslových zařízeni umístěných 
přímo nu volném prostranství. Konzervační vrstvu jc možné nanášet 
i za deštivého počasí. Alkalická rezerva obsažená v tomto prostředku 
umožňuje použít jej též k čištěni a dekarbonizaci nižných speciálních 
přístrojů, hořáků, loveckých zbroní apod. 

909. Konzervační olej OSTRAMOL 2 F 

Výrobek n. p. Ostramo obsahuje též inhibitory proti korozi a chrání 
kovové materiály až po dobu I až 5 let. Nanáší sc ve studeném i zahřátém 
stavu máčením, potíráním a stříkáním. 

910. Silikonové oleje 

Jako antikorozní a konzervační látky se mohou použít též silikonové 
oleje vyráběné n. p. Synthcsia — Kolín v následujících druzích: 
Lukuoily M (podle různá viskozity) typu M 10, 50, 100, 200, 350 a 500 
Lukooil MF 
Lukooil X 

Oba tyto druhy silikonových olejů jsou popsány podrobně v kap. XVII. 
na str. 287. 

Silikonové oleje vzhledem k své značné odpudivosti vody, oxidační 
stálosti a odolnosti proti chemickým vlivům velmi dobře chrání před 
povětrnostními vlivy, zvláště chrání před vlhkostí nejrůznějái kovové 
materiály, ale i plastické hmoty, keramiku, sklo. kůži atd. 

Mohou so nanášet potíráním, máčením, a to i>ud v koncentrovaném 
stavu něho rozpuštěné v organických rozpouštědlech (toluen, benzin, 
éter, Lrihloretylén tetrachlormetan apod.). Výhodou těchto olejů je velmi 
široký tepelný pracovní rozsah, který u olejů typu Lukooil M se pohybuje 
od -40 °G do 180°C, krátkodobě i 200 ai 250°C, typu Lukooil MF cd 
—50 °C do 250 °C a Lukooil X dokonce od —71T do 25U °C. 
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c) Konzervační vazelíny a pasty 

Produkty získané při zpracování ropy pastovité konzistence. Slouží 
pro dočasnou ochranu kovových součástí a dílců proti atmosférické 
korozi při výrobních operacích, skladování a dopravě. Mohou obsahovat 
různé přísady zlepšujícími jejich fuukčui vlastností. 

Konzervační vazelíny ropného původu nelze použít pro dočasnou 
ochranu plastických hmot a jiných nekovových materiálů, jakož i kovů 
vystavených velmi nízkým teplotám (pod 2ó °C). Před nanášením jc 
možné je roztavit zahřátím na teplotu 110 °G. 

Tento druh konzervačních vazelín vyrábí Benzinu n. p. pod označením: 


911. Vazelína konzervační VK — P 

Je druh vazelíny bez přísad a slouží pro dočasnou krátkodobou ochranu 
kovových výrobků. 

912. Vazelína konzervační VK — C 

Je rovnČŽ bez přísad a používá se pro dlouhodobou konzervaci kovových 
součástí. 

913. Vazelína konzervační VK — L, LH a RL 

Oba typy obsahuji přísadu technického lanolínu a jaou vhodné pro 
dlouhodobou konzervaci kovových materiálů. Druh LH je možné použít 
i pro export do tropických oblasti. Druh RL slouží pro dočasnou ochranu 

valivých ložisek přímo vo výrobních podnicích. 


914. Vazelína OSTRAMAX 

Chystané nové typy podstatně účinnějších konzervačních prostředků 
o protikorozními přísadami, které v budoucnu nahradí dosavadní typy 

VKL, LH a RL. 


915. Vazelíny OSTRAGEL 

Chystaný nový druh konzervačních vazelín rozpuštěných v benzínu. 
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Silikonové posty 

Pro vytváření konzervačních vrstev můžeme použít též silikonové pasty, 
které odolávají trvale teplotám až do 150 °C, nepodléhají oxidaci ani ve 
vlhkém agresivním prostředí, oddávají vodě, zředěným kyselinám, 
hydroxidům a dalším chemikáliím. Na kovových materiálech zabraňují 
velmi podstatné koroznímu napadeni, při Čemž jsou též fyziologicky 
nezávadné. Výrobce Syntheaia n. p. Kolín je dodává pod označením. 


916. Lukosan M 11,14 a 20 

Číselné označení odpovídá jejich konzistenci (M 11 je pasta nej měkčí, 
M 20 nejtužší). 

V podstatě jsou to bezbarvé až našedlé, lehce roztírátelné směsi metyl- 
silikonového oleje 8 aerogelem kysličníku křemičitého. 

Nanášet je lze v dodané íormé nebo rozpuštěné v benzínu, benzenu, 
chloridu uhličitém, tetrachloretylénu apod. 


d) Snímací a smývacl nátérové hmoty 

Jsou to nátěrové hmoty a laky různého složení, jejichž film nebo vytvo¬ 
řený povlak (sloužící k dočasné ochranč převážně kovových polotovarů, 
součásti o dílců), je možné po ukončeném skladováni z povrchu snadno 
odstranit bud pouhým sejmutím nebo rozpuštěním ve vhodném roz¬ 
pouštědle. Tyto prostředky jsou vhodné jen pro výrobky neobsahující 
materiály poškoditelné použitými rozpouštědly a ředidly. Nanášejí ae 
běžnými lakařskými postupy, natíráním štětcem, máčením, stříkáním, 
poléváním apod. 


917. Národní podnik Barvy a laky 

je vyrábí v různých druzích pod označením: 

Étercelulózový lak, snimatelný (k máčení) C 1802 
Prostředek BUTACORIN C 144-99-0001 

Nový výrobek na bázi celulózových nátěrových hmot určený pro 
dočasnou ochranu kovových materiálů. V podstatě jde o acetcbutyrát 
celulózy rozpuštěný v organickém rozpustidle spolu s inhibitory koroze. 
Syntetický lak snimatelný S 1803 a S 1810 
Syntetický lak snimatelný pro chemické pérování S 1811 
Polymerátový lak snimatelný S 1807 
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918. Snimatelný nltrocelulózový lak 

Pokud není k dispozici některý komerční prostředek, jo možné připravil 
si podobný snímací lak podle následujícího předpisu: Ve smaltované nebo 
porcelánové misce či širokém kelímku se smisí 
948 g dibutylftalátu 

376 g oleje minerálního (hustší konzistence) konzervačního, napr. 
OK-40. 

Získaná smte se ohřeje asi na 225 °G a při této teplotě se po částech za 
Btálého míchání přidává celkem 
l 180 g etylcelulózy. 

Hotový lak má medové žlutou barvu a po vychladnuti ztuhne v pružný 
ochranný filrn, částečné vypocujíci ze svého povrchu olej. 

Na součástky a dílce se tento lak nanáší nejlépe máčením do horké 
taveniny. Zvláště výhodný je pro krytí ostří různých nástrojů, vzhledem 
k tomu, že hotový povlak lze lehce sejmout o podle potřeby na ostří znovu 
nasunout. Použité povlaky mohou po roztaveni sloužit k opětnému 
nanášeni. 


e) Konzervační prostředky na bázi yosků 

919. Prostředek OSTRAREX 

Nový druh konzervačního prostředku na základě voskových kompozic 
smíšených s inhibitorem koroze, vyráběný v n. p. Beuzina. 

920. Prostředek DISPERPAS 

Voskový, konzervačně pasivačni prostředek emulgujici ve vodě. Před 
použitím se smísí asi 
750 g základní pasty s 
250 ml vody 

Po dokonalém promíchání íc vzniklá emulze nanáší štětcem nebo máčením 
či poléváním. Sušeni lze urychlit horkým vzduchem. Vytvořená homo¬ 
genní vrstvě chrání kovové materiály po dobu 2 až -1 let. Po ukončeni 
dočasné ochrany se voskový film odstraní organickými rozpouštědly, 
např. trichloretylénem, benzinem, tetraehlormetanem apod. Tento uni¬ 
verzální konzervační prostředek vynikajících vlastností vyrábí na pod¬ 
klade antikorozního inhibitoru Perolpasu Sevcrochema — Liberec. 
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921. Konzervační vosk — Spray 

Výrobek chemického závodu OPP-límo-Židlochovice v podobě ben¬ 
zinového roztoku speciálních konzervačních vosku, který je dodáván 
výrobnim družstvem Drucheina Praha v aerosolovém balení. 

Slouží k antikorozní ochraně nejrůznějiich kovových materiálů, finál¬ 
ních výrobku i polotovarů, dílců, součástek a nářadí. Konzervační film 
se nanáší postřikem ze sprayových dóz a lze jej nanášet nejen no holé 
kovové povrchy, ale i na galvanické povlaky, lakované časti apod. 

Ochrannou vrstvu je možné odstranit rozpuštěním v technickém ben¬ 
zínu (štětcem, navlhčeným hadříkem atd.). 

921 Rezlstl n ML 

Nepravý roztok antikorozních přípravků 11 a bázi organických sloučenin 
v nepolárních rozpustidlech, žlutohnědé barvy. Mírně viskúzní tekutina 
vytváří po odpaření film voskovitého charakteru, který chrání potřená 
mistu před korozi a zastavuje korozi na místech již zasažených. Jeho 
viskozita a povrchové napětí umožňují proniknuti do všech spár a ne¬ 
přístupných míst, vzlíná do bodových spárů a nízkých dutin. 

Touto výrobek n. p. Spolek pro chemickou a hutní výrobu v l)ali u. L. 
slouží k ochraně proti korozi u železných i neželezných kovů, kovových 
výrobků, součásti, dílců a polotovarů, strojního zařízení a dopravních 
prostředků i v ucjlčžsích klimatických podmínkách (výskyt kysličníku 
siřičitého, chlóru apod.). 


923. Rezistin — Car 

Obdobný výrobek stejného podniku. Složením se liší o příměs asfultu, 
kterým vytváří hnědočernou vrstvu voskovito-asfaltovóho vzhledu, 
která chrání kovové materiály i nejrůznější typy součásti i celých zaří¬ 
zeni přeJ korozi i při delším skladování a přepravě ve ztížených klima¬ 
tických podmínkách (do zámoří apod.'. 


924. Konzervační SPRAYE 

Národní podnik Barvy a l3ky vyrábí dva typy konzervačních prostřed¬ 
ků v aerosolovém provedeni: 

Typ 831-13-2000 slouží na konzervování kovových dílů vystavených 
venkovní atmosféře kovových konstrukci, spodních částí dopravních 


prostředků apod. Dodává se ve spravových dozách o velikosti 42b ml. 
Typ 831-18-1000 používá se na konzervaci nepřístupných dutin, otvorů, 
záhybů v krytech, složitých součástí a polotovarů. Tyto opraye jsou vy¬ 
ráběny v dózách o velikosti 210 ml. 


118. Antikorozní prostředky 

Dokonalá účinnost, kterou se vyznačuji ochranné antikorozní prostřed¬ 
ky na bázi organických hmot závisí i na dokonalém očištěni kovového 
povrchu před nanesením laku, na správné volbě nanóšeeí technologie a na 
použiti účelného a pro dané podmínky vhodného typu antikorozní hmoty. 

V další části této kapitoly jsou uvedeny nejůúležitější organické nátě¬ 
rové hmoty, sloužící k ochraně proti korozi, spolu s uvedením vlastnosti 
a způsobu použití. Výrobcem je n. p. Barvy a laky Praha. 


925. Asfaltový lak odolný proti účinkům vody A1001 

Slouží k vytvoření ochranné vrstvy hlavně na železe, ucelí, zdivu atd. 
Chrání předměty z těchto materiálů před trvalým účinkem vlhkosti. 
Není vhodný pro přímé ponoření předmětů pod vodu. Vyrábí se v černém 

odstínu. 

Používá se ředidlo A 6000, které je vhodné do všech asfaltových laků. 


926. Nltroemal! na vnitřní použiti C2121 

Slouží k vytvoření antikorozního nátěru hlavně na vnitřních plochách 
převodových skříni naplněných olejem. Jeho použit-im se utěsní póry 
a spáry v materiálu a zvětši se hladkost stín. Dodává se v červenohné- 
dém odstínu. 


927. Etercelulózový email C 2802 

Je to speciální lak vzdorující především vodě a povětrnostním vlivům. 
Obsahuje práškový hliník. 

Pro uvedený email jc vhodným ředidlem G 6000, tzv. nitroředidlo 
střední. 
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928. Chlórkaučukový lak povrchový H 1900 

Tento lak je zvlááC vhodný na civky a kotvy elektromotorů, kleré 
chrání proti účinkům koroze a vlhkosti, flcdl se ředidlem H 0000. 


929. Chlórkaučukový email venkovní H 2004 

Chrání proti přímému vlivu povětrnosti, hlavně proti vlhku, ftedi se 
ředidlem II 6000. 


930. Chlórkaučukový lak H1000 

Je odolný proti chemickým látkám. Používá se pro nátěry, jež mají 
odolávat působení vody, minerálních kyselin a zásad, roztoků solí, 
alkoholům a minerálním olejům. Slouží též k napouštění porézních pod¬ 
kladů pro nátěry chlórkauěukovýtni podkladovými barvami a vrchními 
emaily. Dodává sc ve žlutohnědém odstínu. Používá se ředidlo H 6000. 


931. Chlórkaučukový email H 2001 

Je odolný proti louhu a kyselinám. Je vhodný jako vrchní nátěr na 
kovové předměty, vyslavené kyselému nebo zásaditému prostředí a vli¬ 
vům chemikálii, fíedí se ředidlem li G000. Dodávané odstíny: bílý, Černý, 
šedý, zelený, khaki, okr, červenohnědý a nenormalizované. 


932. Chlórkaučuková barva základní suříková H 2100 

Ilodl se jako základní nátěr na železné konstrukce, vyslavené stálému 
účinku vody a vlhka, fiedí se ředidlem H 6000. 


933. Fermežová barva základní konstrukční 0 2004 

Je vhodná jako základní nátěr železných konstrukcí, součástí strojů, 
okapových rour apod., vystavených přímému vlivu povětrnosti. Ob¬ 
sahuje suřik. Odstín červenohnčdý nebo nenormalizovaný. 


934. Suříková barva kumaronová základní 
HYDROM1NIUM 0 2005 

Používá sa jako základní nátěr železných a ocelových zařízeni uložených 
trvale vc vodě (lodě, stavidla, potrubí apod.). Odstín oranžový nenor- 
malizovnný. 


935. Fermežová barva vrchní venkovní 0 2013 

Je vhodná k vrchnímu pololesklému nátěru kovů vystavených 
účinku povětrnosti. Odstín podle vzorkovnice ČSN 67 3067. 


936. Olejová barva vrchní venkovní na konstrukce O 2014 

Používá se jako vrchní ochranný nátěr kovových konstrukcí, vystave¬ 
ných přímým vlivům povětrnosti (mostů, jeřábů, plotů apod.). Dodává 
se v šedém, khaki a ěervenohnědém odstínu. 


937. Olejová barva WATTERPROOF O2016 

Jc to speciální olejová barva, odolávající účinkům vody, sloužící k po¬ 
vrchové ochraně kovových předmětů před vlhkostí a přímým působením 
vody. 


938. Olejová barva suříková 0 2101 

Hodí se zvláště pro vodní práce a povrchovou ochranu součásti vysta¬ 
vených přímému působeni vody. 


939. Stříbřenka na topná tělesa O 2111 

Je vhodná k ozdobnému nátěru kovových předmětů vystavených 
účinku teplot. Neslouží však jako trvalá ochrana proti vlivům povětrnosti. 
Používá se na topná tělesa ústředního topení, součásti kamen apod. 
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940. Olejový email venkovní mastný O 2117 

Je vhodný jako vrchní nátěr kovových předmětů vystavených přímé¬ 
mu vlivu povčtrnosti, např. oken, dveří, portálů. Odstíny podle vzorkov- 
nice ČSN 67 3067. 

941. Olejový email písmomalířský 02118 

Používá sc ke zhotovení značek, tabuli, portálů a pod., které jsou vy¬ 
staveny přímému vlivu povčtrnosti. Odstíny podle vzorkovnice ČSN 
67 3067. 


942. Olejová barva na podvozky 0 2210 

Hodí sc k nátěru podvozků vozidel pro jednovrstvové nátěry; odstín 
Šedý, nenormalizovaný. Obsahuje olovnaté sloučeniny. 


943. Fermežová barva konstrukční PLUMBINOL 0 2331 

Použivá se na železné a ocelové konstrukce všech druhů, hlavně vysta¬ 
vené povélmosti a průmyslové atmosféře. Obsahuje olovnaté sloučeniny. 
Dodávané odstíny: Šedý (světlý a tmavý) a červenolmčdý nenortnali- 
zovaný. 


944. Kumaronová barva pod vodu PLUMBINEX O 2302 

Je určena na železné a ocelové konstrukce o zařízení, vystavené přímým 
účinkům vody (konstrukce pod vodou a do vlhka). Obsahuje olovnaté 
sloučeniny. Dodávané odstíny: Šedý a čcrv^nohnčdý, nenormaluovanó. 


945. Olejový email odolný proti kyselinám a zásadám 
povrchový O 2900 

Je to vrchní nátěr no předměty vystaveno střídovému působeni vody, 
výparů r.ebo roztoků kyselin a slabých zásad. Používá se na ochranu 
impregnovaných vinutí elektrických strojů. Odstín šedý nenorraalizovaný. 
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946. Olejový email povrchový na vinutí pro tropy 0 2902 

Je vhodný na povrchovou úpravu elektrické izolace pro tropické pod¬ 
nebí. Odstín šedý nenonnalizovaný. 

Výše uvedené nátěrové hmoty se ředí ředidlem 0 6000. 

947. Odstraňovač starých nátčrů P 8201 

Používá $c pro odstraňováni starých poškozených nátěrů na kovových 

předmětech. Má narůžovělý odstín. 

948. Syntetický lak na lehké kovy S 1005 
Je vhodný pro nátěry lehkých kovů. Je bezbarvý. 

949. Polyuretanový lak S 1918 

Je t.o pružný lak, odolný proti vodě, chemikáliím a povětrnostním 
vlivům. 

950. Polymerátový lak S1806 

Je odolný proti účinkům vody, chrání před korozí a vlivy chemikálii. 

951. Syntetická barva základní (Prlmer) S 2000 

Je vhodná pro základní nátěry, zvláště na plechové výrobky. Dodává se 
odstín šedý a éorvonohnédý. 

952. Syntetická barva základní na lehké kovyS2003 

Používá se pro základní nátěr na lehké kovy (hliník, dural), popr. 
i ocel. Odstín šedožlutý nenormalizovaný. 

953. Syntetická barva základní zlnkochromátová S2004 

Je to rychleji schnouc! základní nátěr, vhodný zvláště v potravinář¬ 
ském průmyslu. Má šedozelený nenormalizovaný odstín. 
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954. Syntetická barva základní suříková S2005 

Je vhodná pro rychleji schnoucí základní nátěry. 



955. Syntetická barva základní reaktivní S 2008 

Používá se pro přípravu kovů pod základní nátěr, zvláště hliníkových 
slitin ke zvýšení přilnavosti. Je žlutá, transparentní. 


956. Syntetický email vrchní venkovní S2013 

Je vhodný pro vrchní nátěry stavebních objektů a předměty, vystavená 
přímým povětrnostním vlivům. Odstíny podle vzorkovnice CSN 67 3067. 


957. Syntetická barva vrchní venkovní na konstrukce 
S 2014 

Používá se pro vrchní venkovní nátěry kovových konstrukcí vystave¬ 
ných přímým vlivům povětrnosti (mosty, jeřáby, nosné konstrukce 
v průmyslových závodech apod.). Dodává ac v Šedém, khaki o čorveno- 
hnědém odstínu. 


958. Syntetický email jednovrstvový S 2034 

Je to speciální email, vhodný pro vytváření ochranné vrstvy na želez¬ 
ných konstrukcích a šasi, chránící před vlhkosti, korozi a povětrnostními 
vlivy. 


959. Epoxidová základní barva dvojsložková 
zlnkochromátová S 2300 

Používá sc joko základní nátér pod epoxidové nátěrové systémy na 
kovových podkladech (oceli, mosazi, hliníku a jiných lesklých kovech). 
Odstín šedozelený nenonnalizovaný. 
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960. Epoxidový email dvojsložkový lesklý S2321 

Používá *e ho k vrchnímu lesklému nátěru pro chemicky namáhané 
prostředí na základní barvu S 2300. Vyrábí se v odstínech podle vzorkov¬ 
nice ČSN 67 3067. 


961. Epoxidový email dvojsložkový pololesklý S2322 

Hodí se k vrchním nátěrům na základní barvu S 2300. Vyrábí se 
v barvě bílé a v odstínech světle pastelových. 

Pro tento email je vhodné ředidlo S 0300 a epoxidové tvrdidlo S 7300. 


962. Syntetický email vrchní na kostry elektromotorů 
pro tropy S 2901 

Používá se k nátěru koster elektrických strojů pro tropické podnebí. 
Odstín šedj nenormalizovaný. 

963. Syntetická barva hliníková žáruvzdorná S 550 

Je vhodná k nátěru železných povrchů ohřívaných až do teploty 
600 'C. Odstín má hliníkový. 

K ředěni syntetických nátěrových hmot při nanášení štětcem s« po¬ 
užívá ředidlo S 6000, při stříkání pistolí ředidlo S 6001. 

964. Žárové nanášení epoxidových antikorozních povlaků 

Žárové nanášeni plastických hmot pro povrchovou ochranu je nej vhod¬ 
nější způsob k vytvoření skutečně odolných antikorozních povlaků. 
U nás se k tomuto účelu nejčastěji používají speciálně upravené epoxidové 
pryskyřice. V čem spočívá speciální úprava pro žárově nanášeni, je 
zřejmé z dalšího návodu pro úpravu epoxidové pryskyřice Epoxy CHS 
2000 . 

Pryskyřice sc nejprve roztaví a při teplotě asi 120 až 130 °C se k ní 
přimíchá příslušný díl tvrdidla (typ BF). Při této teplotě se nechá prysky¬ 
řice s promiseným tvrdidlem asi po 15 minut stát. Pak se nechá roztavená 
pryskyřice vychladnout a získaný tuhý produkt se rozdrtí, prošije nitem 
a popř. umele na jemný prášek. 

Pro žárové nanášení vyrábí Spolek pro chemickou a hutní výrobu 
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v Lstí nad Labem speciální pryskyřici » označením Epoxjr CMS 3000, 
u níž již není třeba žádné úpravy provádět. Od výrobce přichází v podobě 
prášku nej vhodnější zrnitosti pro žárové nanášeni. 

Vlastní žárové nanášeni se děje na dokonale očištěné povrchy (od¬ 
maštěné a otryskávané), které je nutné předem ohřát asi na 80 °C. Od 
chladnějšího podkladu by se částice roztavené pryskyřice bud přímo od¬ 
rážely, nebo by nevytvořily pevný povlak a vrstva by se začala zanedlouho 
odlupuvat. 

Nanášeni se děje při zmíněné teplotě 80 °C a tryska má být od povrchu 
kovu vzdálena maximálně 7 cra. Jako nosného plynu je ncjvýhodnější 
použít tlakového vzduchu (0,5 atp.). Tloušťka takto nanesené vrstvy je 
asi t),5 nim. Po dokončení celého postřiku je nutno pryskyřici vytvrdit, 
což se děje při 190 až 200 “C 6 až 7 minut. Zvyáuje-li se teplota od 80 °C 
pozvolna až do vytvrzovací teploty, zisků se povlak zvláště odolný proti 
mechanickému narušení a nárazům. 


965 Silikonové nátěrové hmoty (viz kap. XVIII) 

966. Alkylkrezol CHS 75 TB 

Kusová, křehká reaktivní p-terciární butyifenol/ermaldehydová pry¬ 
skyřice světle žluté barvy. 

Používá se pro výrobu nátěrových olejových hmot pro povrchovou 
úpravu různých součástek elektrických zařízení, impregnovaného vinuti, 
Částí přístrojů apod. zvlášlé pro vlhké korozívni prostředí. Rovněž jsou 
vhodné pro ochranné nátěry kovů, dřeva a dalších materiálu, které jsou 
vystaveny působení vody a chemikálií. 

Nátěrovou hmotu výborných vlastnosti lze připravil smísením za horka 
(při teplotě ICO °C) v měděném kotlíku 

233 váhových dílů Alkylkrezolu CHS 75 TB 

406 váhových dílů dřevného oleje 

Po rozpuštěni pryskyřice se teplota zvyšuje na 2*10 °C a pfi této teplotě 
se udržuje tak dlouho (asi 30 min), až se dokonale svaří pryskyřice 
s olejem a tavenina je po přiředční stále čirá. Teplota sc nechá klesnout 
oa 200 °C, topení sc vypojí a k tavenině sc přidá 301 váhových dílů 
lakového benzínu. Po zchladnuti laku na 100 °C se tavenina přefiltruje 
přes husté síto a po úplném vychladnuti se přidá sikativ v množství 
0,5 % olovnatého síkativu a 0,05% kobaltnatóho sikativu na množství 
oleje. 

Hotová nátěrová hmota se může nanášet štětcem nebo máčením. 


967. Vista tenacid 


Antikorozní asfaltová izolační látka proti vlhkosti v barvě černé nebo 
červenohnědé. Vyrábí Drucheina Praha a slouží hlavně k vytvoření 
ochranné vrstvy proti korozním vlivům u kovových konstrukcí, dílců 
a polotovarů. Slouží též jako protikorozní uátér spodních Části doprav¬ 
ních prostředků a strojního zařízeni používaných ve vlhkém prostředí 
nebo vystavených zvětšenému vlivu vlhkosti. 
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XX. IMPREGNAČNÍ PROSTŘEDKY PROTI VODĚ, 
CHEMICKÝM A POVĚTRNOSTNÍM VLIVŮM 


Impregnaci se zlepšuji některé vlastnosti základního materiálu, který 
se vzhledem k lomu stává odolnějším proti vlhkosti, přímému působeni 
vody, chemickým činidlům a povětrnostním vlivům. Impregnační látky 
chrání nejen povrch materiálu (podobně jako nátěrové hmoty, antikorozní 
povlaky, pokovení), ale prostoupí celý materiál a impregnuje tím i jeho 
vnitřní čisti. 

V další části kapitoly jsou popsány základní a nejdůležitější druhy 
impregnačních látek. 


968. Rezol B-115 

Impregnační prostředek vyráběný v národním podniku VCHZ Synthesia 
Semtin. Dodává se jako 50% vodný roztok lenolforraadehydovó prysky¬ 
řice, silně alkalické. Používá se k impregnaci proti vodě a povětrnostním 
vlivům u vláknitých a pórovitých materiálů, hlavně dřeva (zde zvětšuje 
též odolnost proti hnilobě). 


969. Rezol B-215 

Výrobcem je rovněž VCHZ Synthesia Semtin. Tato fenolkrezolíormal- 
dehydová pryskyřice v alkalickém roztoku je huédočervenó, hustá kapali¬ 
na. Slouží k impregnaci papíru, dřevo proti vodě a povětrnostním vlivům. 
Má rovněž dobré clcktroizolační vlastnosti, což se využívá při výrobě 
papírových a azbestových izolačních materiálů v elektrotechnickém 
průmyslu (kabelový papír). 


970. Epoxy CHS 300 AC 

Je to světlehnědý čirý roztok epoxidové pryskyřice v acetonu. Vytvrzuje 
při normální nebo zvýšené teplotě po smísení 
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100 dílů pryskyřice 300 AC 
3,5 dílu tužidla P 1 

Směs je nutné zpracovat do 1 dne. Při normální teplotě se vytvrzuje 
za -18 hodin, při zvýšené teplotě 50 °C za 10 hodin a při 100 °C již za 
jednu hodinu. 

Používá sc k impregnaci pórovitého materiálu (papíru, dřeva). Vy¬ 
rábí Spolek pro chemickou a hutní výrobu Ústi nad Labem. 


971. Akronex, Akrylon RCU 

Družstvo Rohoplast Praha vyrábí tyto impregnační přípruvky v po¬ 
době disperzí akrylového a vinylového polymeru. Používají se hlavně 
k ochranné impregnaci papíru, plsti, textilu, korku, kůže apod. proti 
korozi, chemickým a povětrnostním vlivům. 


972. Akryllt X a Dlspcrcolí 

Jsou to impregnační prostředky vyráběné družstvem Rohoplast Praha. 
Zvláště prospěšné je použit tyto látky k impregnaci sádry. Čímž se zlepší 
její mechanické vlastnosti. Tato úprava je velmi výhodná při výrobě 
odlitků, modelů, forem apod., které se impregnací zpevní a vzdorují 
dokonale vodě. 


973. Dlsapol AA. Dlsapol Ml a MI-40 

Jsou to mlékovité, viskózni tekutiny v podstatě vodní disperze kopoly- 
merů akrylových pryskyřic a polymerů inetylmetakrylátových s pří¬ 
davkem změkčovadel. Výrobcem jsou Východočeské chemické závody. 
Používají se hlavně k impregnacím textilu a papíru. Impregnované mate¬ 
riály získají větší pevnost, vláčnost a nepropuslnost proti vodě. 


974. Lukofob 

Jde o speciální impregnační hvdrofofcizaění přípravek, vyráběný VCHZ 
Synthesia Semtin. Dodává se jako Čirá žlutohnědá tekutina, kterou lze 
ředit vodou. Složením je to orgenokřemičitá sloučenina — metylsilanolát 
sodný, který působením C0 2 ze vzduchu se zvolna přemění v polymerni 
siloxan o značně hydrofobnfch vlastnostech, t j. o schopnosti odpuzovat 
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vodu a vlhkost. Voda špatně smáčí povrch takto upraveného materiálu 
a vytváří krůpěje, které lehce stékají. 

Puužlvá se k impregnaci nej různějších materiálů, hlavně porézních 
(např. stavebních), které chrání nejen před účinkem vody a vlhkosti, , 
ale i ostatních povětrnostních vlivů a zamezuje vyvíjeni mikroorganismů 
ve všech druzích základních hmot.. Mimo sákladni Lukořob ac vyrábí 
ještě další druhy: | 

Lvkofob Z 


976. impregnace pólyvlnylalkohoíerrl 

Vyrábějí se rňznó druhy polyvinylalkoholu lišící 80 stupněm zmýdclnční 
(od 87 až po 100 %) v podobě bílého vločkovitého prášku. Impregnace 
polyvinylalkoholem dodává pórovitým materiálům (hlavně papíru) odol¬ 
nost. proti organickým rozpouštědlům, (^propustnost pro plyny o nepro- 
mastitelnost. Vedle impregnace slouží polyvinylalkohol v podobě nátěrové 
hmoty též k vytváření ochranných vrstev a povlaků odolných proti che¬ 
mickým vlivům. 


Rovněž organokřemičitý prostředek pro hydrofobní ochranu staveb¬ 
ních materiálů. Je Bvětležluté až hnědé barvy, rozpustný ve vodě. Použiti 
je obdobné jako u předešlého typu, v některých případech však vykazuje 
lepší vodoodpudivost vlivem použitého rozpuatidla Tato látka je hořla¬ 
vina 1. tr. 

Lvkofob IP 

Hydrofobní prostředek ve velmi jemné práškové podobě, bílé až na¬ 
žloutlé barvy. Slouží jako přídavek do malty, cementu, azbeatocemento- 
vých látek a do rázných dalších konstrukčních stavebních materiálů, 
jako např. heraklitu, dřevotřískových desek apod. Obvyklé dávkováni 
se pohybuje do 2 % váhových na množství základních Buehých složek 
stavebních materiálů. 

Lvkofob L 

Vývojový hydrofobizační výrobek o zvětšené vodoodpudivé schopnosti 
piuti díÍYc uvedeným proalřcdkúm. Je určen rovněž na stavební materiá¬ 
ly, hotové stavby, střešní krytiny a jako základní nátěr pod latexové 
vrstvy. 


975. Solakryl B 34/31 R 

V podstatě je to roztok akrylových esterů v xylenu nebo butyiacetátu. 
Nanáší se stříkáním, máčením nebo natíráním. Pryskyřice tuhne po od¬ 
paření rozpustidla za normální nebo zvýšené teploty (do 150 °C). Im¬ 
pregnace (hlavně papíru) odolává kyselinám, hydroxidům, vodě a po¬ 
větrnostním vlivům. Impregnant vytváří na povrchu materiálů jasné, 
bezbarvé vrstvy, které snadno přilnou. Kromě k impregnaci může ae 
tento výrobek použit též k vytvořeni ochranného nátěru na kovech, 
dřevu, sklu a keramice. Pryskyřice je po vytvrzenl bez chuti a zápachu 
a zdravotně nezávadná. 
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977. Impregnace silikony 

Silikonové sloučeniny určené k impregnaci mají po vytvrzenl hydro- 
fobni účinky (povrch se špatně smáčí, vytvářejí se krůpěje'. K impregnaci 
se používají díchloreilany (vyrábí □. p. VCHZ Synthcsia Rybitví). Im¬ 
pregnace se provádí napařovánlm impregnovaného materiálu nad roz¬ 
tokem zahřátým na 25 až 30 °C na vodili lázni. 

Jiným způsobem impregnace Je přímé máčení nebo potíráni silikonovým 
olejem. Pro tento účel se nejlépe hodí metylsilikonový clej typu MSO Í00 
(vyrábí Syntliesia Kolín), který se rozpustí na I až 3% roztok v trichtor- 
etylónu, Čistém benzínu nebo étciu. Této hydrofobní impregnace, která 
ponechává základnímu materiálu dosavadní pružnost a pevnost, se po¬ 
užívá hlavnč na pórovité hmoty (dřevo, papír, textil, kůži atd.). 

Obdobným způsobem lze použit, i další silikonová oleje od stejného 
výrobce, a to: 

l.ukooily řady M (10, 50, 100, 200, 350 a 500) 

I.ukooil MF 

a silikonové vazelíny — pasty označené 
Lukosan M 11, 14 a 20 

jejichž vlastnosti a způsoby aplikace jsou podrobně popsány v kap. XVII 
na str. 287. ^ ^ ť 

Speciálním výrobcem pro hydrofobní úpravu různých materiálů jc 
Lukooil H 

V podstatě polymetylhydrosiloxanový olej a vysokým vodoodpudivým 
účinkem. 

Je čirá, bezbarvé nž slabě nažloutlá kapalina olejovitého vzhledu. Za 
normální teploty je olej slálý, hydrofobizačního účinku se dosáhne po 
vytvrzení při zvýšené teplotě (140-200°C po dobu 60 až 1 min) nebo 
po přidáni naftenótu olovnatého nebo kobaltnatóho jako katalyzátoru 
(výrobcem označený NC-2f>) pfi teplotě nižší (120 až 100 °C po dobu 50 
až 20 minut). Vytvrzený organokřemičitý film je chemicky i mechanicky 
velmi odolný. 
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Rozpouští se v alifatických i aromatických uhlovodících. Je neroz¬ 
pustný ve vodě o alkoholu. Fyziologicky je nezávadný. 

I.ukooil II Ke nanáší na suchý a odmaštěný materiál máčením v roz¬ 
toku organického rozpouštědla. Přebytek se nechá odkapat a film na 
preparované hmotč se nechá vytvrdit při teplotě 140 až 200 °C. Při 
použiti asi 1 % katalyzátoru NC25 (naftenót sodný něho kobaltnatý) 
se vytvrzovací Leplota snižl až na 120 ^C. 

Používá se především pro nesmáčivou úpravu plastických hmot, kůže, 
textilu a textilem opředených vodičů pro slaboproudou elektrotechniku. 
Rovněž výborně hydrofobizuje sklo v jemné optice a v elektrotechnice 
ke zvětšení povrchového izolačního odporu, dále laboratorní sklo, zdra¬ 
votnické potřeby (injekční stříkačky a penicilinové lahvičky) a zařízeni 
pro farmaceutický průmysl. 

Může se též použit jako polymerační katalyzátor pro polyetylén, 
a v analytice jako redukční činidlo pro kovové soli. 

Lukooll HE — emulze 

Bila emulze silikonového oleje (50%) ve vodě s malým obsahem enml- 
gátoru, ředitelná vodou v každém množství. 

Lukooil HE se vytvrzuje po přidáni asi 10 % katalyzátoru 1G5 (ua- 
iloutló pevná látka) při teplotě 110 až 160 °G (podle druhu materiálu). 

Slouží převážně k vodoodpuzujicí úpravě všech textilních materiálů, 
hlavně syntetických vláken, kterým dodává současno příjemný a měkký 
Omak. 

Pro textilní materiál s obsahem živočišného vlákna (kcratin s obsahem 
siry) je vhodnější použit místo katalyzátoru 165 chlorid zinačnatý nebo 
octan zinečnatý ve stejném množství. 


978. Chemafob HU 

Výrobek družstva Druchcma Praha. Velmi účinný prostředek k im¬ 
pregnaci textilií. Nanášecí proces probihá v lázních organických roz¬ 
pouštědel (např. v trichlorctylénu, pcrchloretylénu nebo technickém 
benzinu). Textilie ošetřené touto lázní dosahují velmi značného hydro- 
fobnlho efektu při maximálním zachováni pevnosti tkaniny v osnově 
i v útku, přičemž impregnační prostředek nezanechává žádný patrný 
zápach. 


979. Impreg 

Prostředek pro hydrofobni úpravu textilu. Vyrábí rovnČi Druchcmo 
Praha. Impregnační proces se provádí obdobně v lázni z organických 
rozpouštědel jako u předešlého prostředku. 

Na rozdíl od Chemafobu HU obsahuje tento výrobek navíc ještě 
vysokotající parafinové sloučeniny, organokovové látky a speciální na¬ 
sycenou makromolekulám! látku s izo-řetězcem, která zajištuje co nej¬ 
větší impregnační schopnost a stabilitu hydrofobni úpravy. 


980. Uzanflx 

Obdobný výrobek stejného výrobce. Používá se pro vodoodpudivé 
úpravy textilií prováděné výhradně v dílenských provozech. 

981. Unlcolor 

Impregnační nátěr určený k vnitřní ochraně zdivá a stavebnin před 
chemickými, korozními a klimatickými vlivy. Je vhodný pro povrchovou 
úpravu stěn průmyslových provozoven, které jsou vystaveny stálému 
působeni zvětšené vlhkosti, plísním a bakteriím, výparům kyselin i alkálií, 
je odolný též proti působení tuků a olejů. 

Tento rychleschnoiici nátěr je ryze látka pro technické použití, nikoli 
dekorativní — vyrábí opčt Druchema Praha. 

982. Hydrofobni prostředky pro papír 

U papíru a papírových materiálů je možné vytvořit vodoodpudivou 
úpravu bud řídkým klihovým nátěrem, který ae po zaschnuti jefitě pre- 
paruje roztokem 

100 g formaldehydu (35 až d0 %) 

1000 ml vody 

Rovněž se může papír impregnovat zředěným bezbarvým nitroceluló- 
zovým lakem {např. C-1002, C-1005). 

983. Hydrofobni prostředky pro textil 

Tkaniny se mohou impregnovat proti působení vody např. zředěnými 
chlórkaučukovýrai laky (H-1900, H-2004, H-2001 nebo podle receptur 
v Čl. 108) nebo roztoky paraguiny i benzenu. 




Plachtoviny a hrubé technické textilie lze hydrořobizovat tímto pro¬ 
středkem : 

z& horka so smísí 50 g parafinu 

150 g olejanu hlinitého 
420 g lněného oleje 
do horké směsi se přidá 

38 až 62 g sikativu (nebo též sedlina pravé fermeže) 

Po dobrém promícháni se přileje 
340 g technického benzinu 
Hotový roztok se nanáší na textil natíráním. 

Nutno dát pozor — směs je lehce hořlavá! 

Rovněž lze tkaniny impregnovat txv. kovovými mýdly: 

Vlněný textil se nainoěl ve slabě teplém 5% roztoku síranu hlinitodrasel- 
ného. Po úplném prosycení roztokem se látka vymačká, nechá oschnout 
a namočí se do roztoku 
22 g jádrového mýdlu 
978 ml vody 

mírně zahřátého. Podvojnou reakcí se vytvoří ze sodného jádrového 
mýdla síran sodný a nerozpustné mýdlo hlinité, které zůstane naneseno 
v textilu a způsobuje vodoodpudivou úpravu. Zbývajíc! síran sodný se 
rozpustí při dalším ponořeni do čisté vody a vyplaví se z tkaniny. 


984. Hydrofobnl prostředky na kůži 

Kožené dlíce (např. těsnicí manžety, zařízení pro tlakový vzduch) lze 
před montáží impregnovat vyvařením v rybím tuku při mírně zvýšené 
teplotě (asi 40 až 50 °C). 

Kožené součástky pro vodni čerpadla a hydraulická zařízeni se hydro- 
íobizují v roztaveném loji při 40 až 50 °G. 

S úspěchem lze též použit mazací prostředky na kůže podle xweptur 
obsuzených v kap. XV11 na str. 287. 


XXI. ELEKTROIMPREGNAČNf A IZOLAČNÍ LÁTKY 


Klektroizolační látky v podobě příslušných laků slouží jak pro vnitřní 
impregnaci, tak pro povrchové použití. Patří mezi nej důležitější pomocné 
materiály v elektrotechnickém průmyslu. V dřívějších dobách byly vy¬ 
ráběny převážně z přírod nich pryskyřic, avšak v posledních letech jsou 
připravovány vzhledem k rozvoji chemického průmyslu převážné z« 
syntetických lakařských surovin, které umožňuji výrobu velmi kvalitních 
elektroizolačních hmot. 

Laky musí vyhovět především těmto požadavkům: 

a) chránit vinutí strojů a přístrojů před mechanickým narušením; 
zvyšovat, jeho pevnost spolehlivým slepením; 

»*} zabraňovat přestupu elektrického proudu na mista, která mají být 
před elektrickým proudem rhránéna a lim zamezovat ztrátám elektrické 
energie; 

c) zabraňovat poklesu izolačních vlastnosti vlivem vlhkosti; 

d) chránit vinuti v přístrojích a strojích před vlivem různých chemic¬ 
kých látek (kyselin, olejů, plynů at.d.); 

upravovat a zlepšovat některé vlastnosti se zřetelem k tropikalizaci 
výrobků, např. odolnost proti bakteriím o plísním, vlhkému tropickému 
podnebí atd.; 

f) zajišťovat odvod tepla z vnitřních části vinutí. 

Vzhlodcm k tomu, že neexistuje elektroizolačni lak, který by souhrnně 
splňoval všechny dříve u\edené požadavky, jev praxi nutné vždy volit 
lak se zřetelem k účelu, ke kterému má sloužit. Stálý výzkum a vývoj 
nových druhů zajišťuje široký výběr nových izolačních a impregnačních 
látek, vyráběných n. p. Barvy a laky Braha. 


119. Impregnační látky 

Llektroinipregnační látky se používají v průmyslové praxi k im¬ 
pregnaci elektrotechnických součásti, např. cívek, motorů, generátorů, 
transformátorů i celých přístrojů. Tyto látky vyplňuji prázdné prostory 



mezi závity vinutí, Čímž zlepšují mechanickou i dielektrickou pevnost 
izolace. Zároveň se zvčtší i odvoď tepla z vnitřku vinutí a odolnost proti 
vnčjšim vlivům (hlavnč vlhkosti). 

Impregnační laky jsou většinou vypalovací; jejich sušina činí asi 
00 %. Impregnace se provádí bud máčením, nebo výhodněji vakuovým 
způsobem, Imprognuco máčením má řadu nevýhod a neodpovídá již 
moderním požadavkům průmyslové výroby. Používá se pro malé jedno¬ 
duché součástky, dílce a nekomplikované přístroje. 

Pro větší a složitější přistroj? a stroje je vyhovující vakuová improgna- 
ce, zvláště při použití přetlaku po zrušení vakua. Při táto impregnaci 
se mohou použít též viskóznéjšl laky. Ve vakuu se snadno odstraní vlhkost, 
vinuti se dokonale záplni impregnační hmotou a po dokončení operace 
se l naneseného laku snadno a rychle odstraní ředidlo. 

Druh impregnačního laku se volí podle požadavků na něj provozem 
kladených. Pro elektromotory s velkou rychlostí otáčení o transformátory 
vyhovuji poměrně tvrdé impregnační laky s menši elasticitou, pro točivé 
stroje s menší rychlosti otáčeni jsou vhodné impregnační laky pružnější. 
Při použití je nutné přihlížet k celkovému výkonu zafíiení, provozní 
teplotě a dalším důležitým ukazatelům. 

V další Části této kapitoly jsou popsány nej důležitější vyráběné im¬ 
pregnační laky. 


985. Asfaltový elektroizolační lak Impregnační A 1902 

Tento lak je určen především k impregnaci vinutí elektrických točivých 
strojů, k impregnaci kotev, statorů a různých cívek. Je mírně termo¬ 
plastický; nedoporučuje sc použit na místech, kde se vyžaduje prosychání 
v tlustších vrstvách. Má dobrou odolnost proti vlhkosti a vzdoruje zředě¬ 
ným kyselinám a hydroxidům. Vzhledem k tomu, že obsahuje ien rnalé 
množství rozpouštědel, může se použit i na dráty izolované olejovým 
lakem. 

ftedidlo: A 6002 

Vytvrzováni: 12 až 16 hodin při 120 "(J 

Elektrická pevnost po vytvrzení: 60 kV/mm 

Elektrická pevnost po 24 hodinách uložení ve vodě: 30 kV/mm 


986. Olejový elektroizolační lak Impregnační 01901 

Tento lak je určen k povrchové impregnaci vinutí menších průřezů. 
Je mírné termoplastický. Špatně prosychá v tlustších vrstvách. Má dobré 


clektroizolační vlastnosti. Může *e použít i na dráty lakované olejovým 
lakem. 

ftpdidlo: O 6900 

Vytvrzování: 12 až 16 hodin při 110°G 

Elektrická pevnost po vytvrzení: 60 kV/mm 

Elektrická pevnost po 24 hodinách uložení ve vodě: 30 kV/mm 


987. Olejový elektroizolační lak opravářský 0 1904 

I.ak je určen k povrchové impregnaci a k opravám vinuti menších 
elektrických strojů. V tenkých vrstvách zasychá i za normální teploty, 
v tlustších vrstvách prosychá špatně, 
ftedidlo: 0 6900 

Schnutí: při 20 °G 24 až 48 hodin 
při 60 °C 8 až 12 hoduj 
Elektrická pevnost po zaschnutí: 30 kV/mm 
Elektrická pevnost po 24 hodinách uloženi ve vodě: 10 kV/mm 

988. Olejový elektroizolační lak Impregnační 0 1906 

Je určen k impregnaci elektrických točivých strojů a přístrojů pracu¬ 
jících ve vlhku nebo v tropickém prostředí. Dobře prosychá v tlustších 
vrstvách a má velký izolační odpor i ve vlhkém prostředí, 
ftedidlo: S 6900 

Vytvrzováni: 12 až 16 hodin při 125 C C 

Elektrická pevnost po vytvrzení: 90 kV/mm 

Elektrická pevnost po 24 hodinách uložení ve vodě: 60 kV/mm 

Izolační odpor na cívkách po vytvrzení: 10 u 12 

Izolační odpor na cívkách po 24 hodinách uložení ve vodě: 10" Cl 

Izolační odpor na cívkách při 135 "C: 10* íž 


989. Syntetický elektroizolační lak Impregnační S 1901 

I.ak má univerzální použiti k hloubkové impregnaci. Již mnoho let 
se osvědčuje při impregnaci trakčních motorů, transformátorů, malých 
motorů apod. Má dobrou odolnost proti plynům a chemickým výparům 
a dobře se protvrzujc do hloubky. Je vhodný pro dráty lakované syntetic¬ 
kými laky. 

* ftedidlo: S 6900 

Vytvrzování: 12 až 16 hodin při 125 °G 




Elektrická pevnost po vytvrzeni: 90 kV/mni 

Elektrická pevnost po 24 hodinách uloženi ve vodé: 45 kV/mtn 

Izolační odpor na cívkách po vytvrzeni: 10“ íi 

Izolační odpor na cívkách po 24 hodinách uloženi ve vodě: 10“ U 

Izolační odpor na cívkách při 135 P G: I0 S Q 


990. Syntetický elektrolzolační lak Impregnační S 1904 

Tento lak má univerzální použiti k hloubkové impregnaci. Zasychá 
zvlášť tvrdě a je vhodný k impregnaci malých rychloběžných motorů, 
transformátorů apod. Má dobrou chemickou odolnost a je vhodný pro 
drátv lakované syntetickými laky. 
ftědidlo: S 6900 

Vytvrzováni: 12 až 16 hodin při 125 °C 

Elektrická pevnost po vytvrzeni: 80 kV/ram 

Elektrická pevnost, po 24 hodinách uloženi ve vodě: 40 kV/mrn 

Izolační odpor na cívkách po vytvrzeni: 10“ £2 

izolační odpor na cívkách po 24 hodinách uloženi ve vodě; 10“ iž 

Izolační odpor no cívkách při 135 °G: 10* 12 


991. Syntetický elektrolzolační lak Impregnační S 1914 

Má univerzální použiti pro hloubkovou impregnaci. Vyhovuje tam, 
kde se požaduje trvalá tepelná odolnnst 130 “C při zachováni mechanické 
pružnosti. Má dobrou chemickou odolnost a dobře se protvrzuje do 
hloubky. Je vhodný pro dráty lokovaué syntetickými laky i pro opředené 
vodiče. 

ftcdidlo: S 6990 

Vytvrzování; 12 až. 10 hodin při 135 °G 

Elektrická pevnost po vytvrzeni: 90 kV/nun 

Elektrická pevnost pu 24 hodinách uložení ve vodě: 50 kV/mm 

Izolační odpor no cívkách po vytvrzoni; 10“ ti 

Izolační odpor na cívkách po 24 hodinách uloženi ve vodč: 10'® £2 

Izolační odpor na cívkách při 135 C G: 10® Í2 


992. Syn te tický el ek t ro izo lační lak Impr eg naČníSI 921 

Je vhodný pro sériovou impregnaci transformátorových cívek a vinuti 
menších točivých strojů; je použitelný i pro impregnaci za zvýšené teploty. 


Má dobrou odolnost proti vlhkosti a je zvláště vhodný pro impregnaci 
vinutí a drátů, lakovaných polyamidovými laky. 
ředidlo: S 6903 

Vytvrzování: 12 až 16 hodin při 125 ř C 

Elektrická pevnost po vytvrzeni: 80 kV/nun 

Elektrické jicviiost po 24 hodinách uloženi vc vodě: 45 kVjmra 

Izolační odpor na cívkách po vytvrzeni: 10“ £2 

Izolační odpor na cívkách po 24 hodinách uloženi vc vodé: 10“ £2 

Izolační odpor na cívkách při 135 °C: 10° Í2 

993. Syntetický elektrolzolační lak impregnační S 1922 

Je určen pro impregnaci vinutí elektrických točivých strojů umístěných 
bud do prostředí se zvýšenou teplotou, nebo tam, kde je nutné počítat 
S ohřátlm vinuti ai na 130 °C. Lnk je vhodný pro impregnaci vinuti z lako¬ 
vaných i opředených drátů. 

fledidlo: S 6903 

Vytvrzování: 12 ai 16 hodin při 135 “O 

Elektrická pevnost po vytvrzeni: 75 kV/mm 

Elektrická pevnost po 24 hodinách uloženi ve vodě: 40 kV/mm 

Izolační odpor na cívkách po vytvrzeni : 10 11 £2 

Izolační odpor na cívkách po 24 hodinách uložení ve vodě: I0«> £2 

Izolační odpor na cívkách při 135 °G: 10® £2 

Kromě uvedených impregnačních látek vyrábí Barvy a laky n. p. 
Praha ješlé dolši laky s obdobným použitím: 


Lihový email bakelitový ua transformátory L 2&K» 

Lihový tmel lesnici pro elektrické motory L 5001 

Olejový vypalovací lak impregnační na vodiče středních 
a vitších průměrů (vypalovací teplota 320 až 400 fl G) O 1903 
Syntetický lak vypalovací na transformátorové plechy S 1905 


994. Silikonové impregnační laky 

Další eieklroizolační impregnační laky vyrábějí VCHZ Synthesia 
Semtin. Jsou to elektroimpregňačui laky na bázi silikonových pryskyřic 
pod označením LIJ KOSIL. Jsou lo čiré bezbarvé nebo slabě nažloutlé 
tekutiny. Maji vynikající odolnost proti vodě, povětrnostním vlivům 
a vysokým a nízkým teplotám. Nanesené ů vytvrzenó laky odolávají 
v provozu teplotám až do 180 ’G. Nanášej! se máčením, stříkáním nebo 
natíráním. 







Jednotlivé skupiny těchto laků so odlišuji od sebe částečnými změnami 
v chemickém složení: 

Metylsilikonové laky jsou označeny názvem Lukosil M 101, 112 a 122. 
Metyl fenylsilikonové laky nesou označení Lukosil 15Q, 150 X, 200, 200X 
Vodná 25% emulze metylfcnylsilikonovčho laku 
Lukosil 200 je označena — Lukosil E 200 — 25. 

Organickou pryskyřicí modifikovaný 
raetylfenylsilikonový lak je označen - Lukosil SB-150. 

Laminační silikonový lak (vývojový výrobek) — Lukosil 9. 

Speciální elektroimpregnační silikonový lak s přídavkem odpěňovaČe je 
označen - Lukosil 19. 

Podrobně jsou jejich vlastnosti, způsoby použití a zpracováni popsány 
ve speciální kapitole zabývající se silikonovými laky na str. 309, kap. 


995. Akrylit 

V podat-otč jsou to polymery a kopulymcry akrylových pryskyřic, 
sloužící v elektrotechnickém průmyslu pro impregnaci a izolaci vinuti 
cívek, transformátorů, tlumivek a dalších zařízeni pro slaboproudé od¬ 
větví. Vyrábí družstvo Rohoplast Proho. 


120. Povrchové Izolační látky 

Ckolem povrchových elektroizolaénfch hmot je především chránit 
impregnované vinuti proti nežádoucím účinkům nej různějších vnějších 
vlivů. Nanášejí se stříkáním, štětcem něho máčením. Povrchové hmoty 
zasychají na vzduchu při normální teplotě nebo se mohou vysoušet při 
60 až 80 'C, čímž se zasycháni podstatně urychli. 

Povrchové eleUroizolační laky zahrnují jak laky bezbarvé (transparent¬ 
ní), tak i krycí emaily (pigmentované). 


996. Asfaltový lak elektroizolační A 1901 

Lak A 1901 je určen k nátěru povrchu impregnovaných částí rotačních 
elektrických strojů a k nátěru součásti, které nejsou namáhány mecha¬ 
nicky. Dodává vinuti pěkný vzhled a hladký povrch, který jej chrání před 
vnikáním vlhkosti a nečistot. Lakový film má dobré eleklroizolačni vlast¬ 
nosti, nevzdoruje však minerálním olejům. 
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Ředidlo: A 6002 

Zasychání: při 20 °G za 4 až 6 hodin nelepivý, za 24 až 48 hodm proschlý 
Elektrická pevnost po zaschnuti: 50 kV/mrn 
Elektrická pevnost po 24 hodinách uložení ve vodě: 30 kV/mm 


997. Olejový lak elektroizolační 01935 

Je určen pro povrchovou ochranu impregnovaného vinutí elektrických 
strojů točivých, umístěných ve vlhkém nebo tropickém prostředí. Vy¬ 
tváří hladký lesklý film s dobrými mechanickými a fungicidními vlast¬ 
nostmi a dobrou odolností proti zředěným kyselinám a louhům. Pro 
tropické podmínky sc nanášejí nejméně tři vrstvy. Při zpracováni je 
nutné dbát základních zdravotních opatřeni a chránit pokožku před 
dlouhodobým stykem s tímto lakem. 

Ředidlo: S 6900 

Zasycháni: při 20 °C za 4 až 6 hodin nelepivý, za 12 až 24 hodin proschlý 

Elektrická pevnost po zaschnuti: 80 kV/mm 

Elektrická pevnost po 24 hodinách uložení ve vodě: 40 kV/mm 


998. Olejový email povrchový O2902Šedý 

Olejový email chrání impregnované vinuti elektrických toiivých strojů 
proti působení vlhkosti a proti plísním. Je určen pro stroje pracující ve 
vlhkém nebo tropickém prostředí. Vytváří hladký lesklý film s velmi 
dobrými mechanickými a fungicidními vlastnostmi. 

Ředidlo: S 6900 

Zasycháni: při 20 °C za 5 až 8 hodin nelepivý, za 12 až 24 hodm proschlý 

Elektrická pevnost po zaschnutí: 60 kV/mm 

Elektrické pevnost po 24 hodinách uloženi ve vodo; 20 kV/mm 


999. Syntetický email povrchový S 2901 

Je určen pro povrchovou úpravu motorů, transformátorů a konstrukcí. 
Vyrábí se v odstínech iedých a zelených, kfceré nejsou normalizovány. 
Zaschlý lakový film jc lesklý a pružný; má dobrou odolnost proti vlhkosti. 
Pro tropické podmínky se dodává s fungicidní přísadou pod označením 
S 2901/F. 

Ředidlo: S 6900 

Zasychání: při 20 °C za 1 až 6hodin nelepivý, za 10až 20 hodin proschlý 
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Kromě uvedených povrchových laků vyrábí n. p. Barvy a laky Praha 
ještě další povrchové laky s obdobným použitím: 


Asfaltový lok vypalovací na slídové izolace A 190-4 

Nilrocclulázový lak na dynamové plochy (černý) G 1902 

Bakelitový lak elektroizolačni {sušení 80 až I ló TO L 1901 

Olejový email elektroizolačni povrchový O 2900 

Syntetický lak k výrobě slídových izolantů S 1915 

Synteticky lak k výrobě slídových izolantů S 1916 

Polyvinyllormalový Ink na vodiče (Formex) S 1917 

Polyuretanový lak na měděné dráty S 1918 

Tcreftalový lak na dráf v (Torex) S 1919 

Některé nové typy eleklroizolatnfch nátěrových hrnci 

Acetylerdulózový lak na zapalovací kabely í', 1970 

Syntetický lak na dynamo a transformátorové plechy. 

vypalovací S 1924 

Syntetický lak na vodiče, termolepivý S 1958 

Synteticky lak lepicí na slídové izolanty S 1931 

Synteticky email elektroizolačni S 2352 

Polymerátová barva na kryty alkalických akumulátorů S 2801 

Syntetický lak na dynamové plechy 17-0503 

ÍHedidlo do Byntetiekých laků elektroizolačních S 6900 

ňedidlo do olejových laků clektroizolaónich O 6900 

Polyuretanový lak lepicí na transformátorové plechy, 
dvojsložkový 29-0551 


Polyuretanová zalévacť elektroizolačni hmota na obrazovky 335-99-001 

1 000. Polyamidové povrchové laky 

Chemické závody W. Piecka n. p. v Žilinř vyráběj! polyamidové laky 
pro elektrotechnické účely pod označením KtíZAMID 18 s 26. Jsou to 
Čiré, viskčzní tekutiny černohnědé barvy, připravené na bázi roztoků 
polymeru kaproloktamu, kombinovaného s fenolíonoaldehydovými pry¬ 
skyřicemi. Nanášejí se stříkáním, máčením a natíráním. Používají se 
hlavně k izolaci a zalévání měděných vodičů. Po konečném vypálení 
při teplotě asi 300 T vzniknou tvrdé elastické nátěry velmi dobrých 
elektroizolačních vlastnosti. 

Silikonové elektroizolačni látky 

7naČná část. organokřerniěitých sloučenin patři mezi látky s výraznými 
elektruizolačními vlastnostmi, jejichž uplatněni v průmyslové praxi na¬ 
bývá stále širšího rozsahu. 


Jsou to především silikonové oleje podrobně popsané v kap. XVII 
na str. 287. 


1001. Lukooll M 10, 50.100,350, 500, MF a X 

Bezbarvé, čiré metykilikonové nebo metylfenylsilikunové olejové látky 
různé viskosity s velkou teplotní a oxidační stálosti, mající velmi dobré 
dielektrieké vlastnosti, prakticky neo vlivní telné změnou teploty. Rovněž 
elektrické pevnost těchto olejů je velká. 

Používají se k povrchovému potírání součástek pro zvýšeni povrchové 
izolace různých elektrotechnických součástek, dále elektrických materiálů 
a izolačních dílců. K tomu přistupuje i jejich vodoodpudivosl a ochrana 
materiálů před korozlvnlmi (atmosférickými nebo ehcmicko-agrcsívnfmi) 
vlivy. 

Rovněž slouží jako kapalná dielektrika pro kapalinové kondenzátory, 
pulsni transformátory, radarová zařízeni, usměrňovače, magnetrony, 
klystrony aj. 

Nanášejí se máčením, potíráním, stříkáním, poléváním, popMp po¬ 
tíráním v rozředěném stevu po rozpuštění v některém organickém raz 
pouštédle (např. toluenu, benzenu, trickloretylénu apod.) 


1 002. Lukooll H 

Speciální silikonový olej s vysokým hydrofobizačnim účinkem. Používá 
se mimo jiné k ochraně textilem opředených vodičů pro sloboproudou 
olcktrotcchuiku. Bližéi údaje v kap. XX na str. 382. 

Další silikonové látky, které nacházejí uplatněni jako elektroizolačni 
prostředky, jsou silikonové pasty typu Lukosan. 

1 003. Lukosan M 07 

Nejřidší z těchto metylsilikonových past je polotckutó konzistence. 
Casio se používá jako výplňový materiál pro tranzistory, kde se uplatňuji 
jeho vhodné vlastnosti: výborné dielektriekó parametry, dobrá tepelná 
vodivost, velká teplotní stabilita a snadné rjuuášenl vzhledem k jeho 
konzistenci. Výplň touto pastou umožňuje v tranzistorech dobrý tepelný 
přechod pro rychlý odvod tepla z krystalu na plášť tranzistoru. Kromě 
toho působí výplň jako ochrana proti mechanickým nárazům a vibracím. 
Předpokladem pro tuto aplikaci je ovšem několikahodinové odstraňování 
absorbované vlhkosti zahříváním ve vakuu. 
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1 004. Lukosan M 11 

Obdobně jako typ 07 naléhá i tato pasta uplatněni převážní jako 
tlumici a diclektrické médium. Rovněž se může použit k povrchovému 
ochrannému nátěru nej různějších elektrotechnických součástek pro zvět¬ 
šenou stabilitu antikorozní odolnosti a izolačních vlastností. 



Rovněž množství silikonových laků se výborně osvědčuje zvláště pro 
povrchové clcktroizolačni účely. Podrobné jsou jejich vlastnosti, způsob 
zpracováni a možnosti využití popsány v knp. XVII. Jsou to především: 


1 008. Lukosily typu M 101, M 112, a M 122 


1 005. Lukosan M 14 

Typ silikonové pasty, které nalezla nejširšf uplatnění jako povrchový 
elektroizolační prostředek 8 výbornými antikorozními a hydrofobnimi 
vlastnostmi. Nátěr touto pastou se používá ke zvětšeni izolační pevnosti 
vnější izolace rozvodem a vedení VN (vysokého napětí] a WN (velmi 
vysokého aapětl) v oblastech s prašným (např. cementový prach, popí¬ 
lek a til.) u chemicky i klimaticky agresivním prostředím (kysličník siři¬ 
čitý, sirovodík, výpary kyselin, přímořské oblasti, tropická pásma atd.). 
Ochranná vrstva Lukosanu M H se může s úspěchem použít i při výskytu 
emišoného znečištěni (např. prašného i ehomicky Či klimaticky — korozně 
agresivního). 

Nátěr se provádí na zařízeních ve vypnutém stavu na dokonale vy¬ 
čištěných a suchých izolátorech při suchém počasí. Izolátory není třoba 
demontovat. Při nátěru musí být pasta nanesena rovnoměrně na celou 
porcelánovou (či z jiného dielektrika) část izolátoru včetně části stříšek. 

Tloušťka nátěru rc má pohybovat od 0,4 do 1,0 mm a při pečlivém 
provedeni a dodrženi doporučené tlouštky není třeba vrstvu pasty mini¬ 
málně po dobu 12 měsíců obnovovat. 


1 006. Lukosan M 20 

Tato pasta se používá jako povrchová ochrana pro vypínače, kabely, 
akumulátory, baterie, a jejich výrobky. S výhodami se používá k prevenci 
koroze elektrických součástek (např. dotekových materiálů) a uhlíkaté 
oceli. 

Touto pastou 90 mohou též provádět aplikace uvedené u Lukosanu 

M 14. 


1 007. Lukosan MF20aMR144 

Vývojové typy silikonových past, typ MF 20 je vyroben na bázi motyl- 
íenylsilikonového oleje a typ MR 144 je nový druh pasty rozpouštědlové. 


Čiré, bezbarvé metylsilikonové laky. Používají se ve strojírenství 
a elektrotechnice jako výborné povrchové ochrany, tropikalizaěni, vzdo¬ 
rující mrazu a korozivzdorné. Pro vynikající elektroizolační vlastnosti 
slouží též jako pojidla pro slidu, azbest a skleněná vlákna při výrobě 
součástek pro teplotní třídu H (provozní teplota až 180 *'C). 


1 009. Lukoslly typu 150,150 X, 200, 200 X 

Čiré, bezbarvé melylfeuylsilikouuvé laky rozpuštěné v toluenu a xylenu. 
Slouží jako látky pro izolaci elektrických motorů a velkých točivých 
strojů pro tepelnou třídu H (provoz při 180 °C — krátkodobě i větší), 
pro tropické podinúiky u pro elektrické stroje pracující ve viliku a vysoké 
okolní teplotě. Dále se používají jako lepicí laky při výrobě izolantů ze 
slídy, azbestového papíru nebo skelné tkaniny (pro třídu H) a na vytvoření 
ochranné izolační vrstvy na vinuti cívek apod. 


1 010. Lukosil E 200 — 25 

Vodná 25% emulze Lukosilu 200 s přídavkem katalyzátoru NC-25. 
Používá se jako pojidlo při výrobě izolačních teplostálých azbestových 
papírů pro elektrotechnický průmysl. 


1 011. Lukosil SB 150 

Organickou pryskyřicí modifikovaný metylfenylsilikonový lak. Slouž. 
převážně v elektrotechnice jako lakové pojidlo pro různé materiály na 
výrobu elektrických izolantů, ktoró snášejí velké tepelné rozdíly, vzdoruje 
tedy klimatickým vlivům. Rovněž se používá jako výchozí surovina při 
výrobě elektroizolačnich tmelů. 
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1 012. LukosiI 9 


Vývojový typ Iamin8čoibo laku pro výrobu elektroizolačních laminátů 
a slídových izolantů a velkou tepelnou odolností (trvale snesou teplotu 
180°C - třída II). 

1 013. Alk/lnovolak CHS75 TB 

Je středně reaktivní butylfenolformaldehydovó pryskyřice používaná 
pro olejové elektroizolační laky. Vyrábí ji n. p. Spolek pro chemickou 
o hutní výrobu — Ústi n. L. 

Dodává se jako žlutá až hnědá, čirá, středně tvrdá a křehká kusová 
pryskyřice, rozpustná nejlépe v butanolu a lakovém benzinu. 

Vzorová receptura pro elektroizolační lak 

233 g Alkylnovolaku CHS 75 TB 
466 g dřevného oleje 
301 g lakového benzinu 

Sikativ se používá v množství 05, % Pb a 0,05 % Co (na množství oleje). 

Uvedené množství pryskyřice a oleje se za stálého mícháni rychle 
zahřeje v nerezovém kotlíku na 240 °C a teplota se udržuje, až je lak čirý 
a studenou kapku lze vytáhnout v tenkou nit. Pak se lak rychle ochladl 
na 180 až 200 °C, zředí lakovým benzínem a po vychladnuti se přidá 
sikativ. 

Tento lak je zvláště vhodný k ochrannému izolačnímu laku impregno¬ 
vaného vinuti elektrických strojů a zařízeni. 
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XXII. ČISTICÍ A OCHRANNÉ LÁTKY 
NA ELEKTRICKÉ KONTAKTY 

121. Problematika znečišťování elektrických kontaktů 


Již několik posledních let se bOU stře duje značná pozornost techniků 
mnoha výzkumných ústavů, vývojových pracovitá i výrobních podniků 
na nečistoty vznikající nu kontaktech v ncjrůznějěích elektrotechnických 

zařízeních, ve kterých způsobuji často poruchy a závady. Rovněž tak se 
projevuji vlivy těchto nečistot v celkovém chodu zařízeni s kontakty 

i celých elektrotechnických komplexů, jejichž parametry se Unito půso¬ 
bením podstatně zhorši, nastává zvětšování přechodového odporu mezi 
vlastními kontakty a může dojit i k úplnému přerušeni elektrického 
obvodu. 

Část nečistot ulpívajících na kontaktech je tvořenu vnějšími vlivy, 
atmosférickými i klimatickými podmínkami, napr. vzrůstajícím zamořením 
volné venkovní atmosféry průmyslovými odpadními plyny, které obsa- 
í liuji převážně siřité sloučeuiuy (sirovodík, kysličník siřičitý) a siru s pra¬ 
chem. Reakění zplodiny kontaktního materiálu s plynnými exhalacemi 
se projevuji zvláště výrazně u stříbrných kontaktů, kde vznikají kyslič- 
niky a sirotky, které mají znační- velký měrný odpor, takže i v tenké 
vrstvě působí jako dokonalé izolační materiály. 

Další část nečistot na kontaktech je způsobena různými výrobními 
procesy, nevhodnou technologií nebo použitím nevhodných plastických 
hmot uvolňujících přiiuo Či nepřímo působící škodlivé produkty. Do této 
skupiuv látek ohrožujících elektrické, zvláště slaboproudé kontakty je 
nutné zařadit vzhledem k množství škodlivých účinku i různé silikonové 
oleje, které diky svým jiným výtečným vlastnostem (teplotně odolné, 
hydrofobní, nepůsobí korozívne, fyziologicky nezávadné atd.) se stále 
více používají v průmyslové výrobě a lehce ao přonoaou už na kontaktní 
materiály. Negativní účinky těchto olejů se projeví teprve vznikem spí¬ 
nacích elektrických oblouků, při nichž se silikonově oleje začnou rozkládat 

a měnit na lulky již nikoli charakteru olejů, ale elastomcrů a pryskyřic, 

které podstatně zhoršuji přechodový odpor mezi kontakty. Jsou-li tyto 
látky vystaveny dalšímu tepelnému namáhání, rozloží se dále až vznikne 
samotný kysličník křemičitý, jehož izolační vlastnosti jsou ještě lepši 
než u předchozích produktu. Zasaženi slaboproudých kontaktů silikono¬ 
vými oleji může způsobit dosti značné závady často i na rozsáhlých elcktro- 
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teoliuických zařízeních (např. spojová zařízeni $ tisíci spínacími jednot* 
kami apod.j. 

Nežádoucí látky se mohou dostat na kontakty nejen z okolí, ale vznikají 
přímo na kontaktním materiálu podle jeho vlastní reaktivnosti a posléze 
se vytvářejí při činnosti kontaktů působením elektrického oblouku, zvý¬ 
šené teploty a tlaku. Samotnou funkci kontaktů se též přenášejí kovy 
z kontaktních materiálů, vzniká kovový prach; degradačm pochody 
organických látek vniklýeli mezi kontaktní plochy např. adsorpci par 
organických materiálů, které jsou vázány na povrchu dotekových mate 
1 'iálO fyzikální nebo chemickou sorbcf, podléhají dále tepelnému působení 
elektrického oblouku. Zde muže nastat pyroreakce zvláště cyklických 
sloučenin, knrbonizace nebo při kombinaci a tlakem též polyuierace 
a polykoudenzace adsorbovaných sloučenin. Vzniklý amorfní uhlík 
.1 vznik látek s malým obsahem uhlíku nedokončených reakci mohou pak 
vázat daUi vrstvy nového nánosu. 

Nečistota v y tvářející ne tu* elektrických kontaktech je v podstatě 
směs Luhých látek s hjdrofobuimi oleji nebo paslovitými tuky v podobě 
nižných íázi nepravidelně u náhodně uspořádaných. 

I' nás i v za hra ničí byla několikrát provedena analý/.a nečistoty z okolí 
kontaktů, která zjistila, že 65 % tvoří zplodiny spálených uhlíkatých 
sloučenin, 25 % dehtovilé sloučeniny lepivé konzistence, 3 % tvořily 
vetší Částice většinou izolačních materiálů z okolních zařízeni, zbývajících 
7 % tvořil kovový practi a další blíže neurčené materiály. 

Složení černého nánosu vyskytujícího se přímo na stříbrných konlakledi 
tvořilo 7U až 75 % stříbra a jeho kysličuiků a sirníkú, 10 % uhlíku 
a uhlovodíků, 2 až o% chloridu stříbrného a 10 % adsorbované vody. 

122. Odstraňováni nečistot rozpouštědly 

Znečisťování elektrických kontaktů dalo pochopitelně podnět i k hle¬ 
dání různý cli čisticích látek, které by vzniklou nečistotu odstranily 
a případně ještě na očištěných kontaktech zanechaly vrstvu nejen chránící 
před dalším znečištěním, ale i neovlivňující elektrické parametry. 

Část adsorbovaných nečistot (především prach a tuky) je možné od¬ 
stranit různými rozpuslidly. 

Nejčastěji se používá 

Irichlorotylén 

tetrachloretylén (tzv. perchlor) 

tetrachlormetan 

toluen 

rozpouštčci benzin 60 /110 nebo benzin lakový 
a v zahraničí též kerosen 


lelrapolin (derivát tclrachlormetanuj nebo 

metylénclilorid 

V poslední době se začínají též používal některé tekuté lluorchlor- 
deriváty, známo pod jménem „freony", o kterých je podrobnější zmínka 
v kapitole o chemickém odmašťování (viz str. 47). Jde hlavně o Freon 
(Leden) — 113 {triehlortrifluuretan} Freon (Ledon) - 112 (difluor- 
tetrarhloretan). 

Jejich hlavu! výhodou mimo nehořlavost a mulou IoaíčiioíI je jejich 
použili na očišťováni elektrických kout aktů a ta vlastnost, že nerozpouátí 
téměř žádné plastické hmoty, ktcrc často tvoři přímo nosiče vlastních 
kovových doteků, a to ani tak málo odolné látky jako polystyren a poly¬ 
ká rbonáty. 

Širšímu uplatněni dosud hráni dosti značná cenu těchto výrobků a ne¬ 
dostačující tuzemské výroba (Spolek pro chemickou a hutní výrobu Ostí 
n. L.), která prozatím ještě neuspokojuje celkovou potřebu našeho prů¬ 
myslu, takže se část stále ještě musí hradit z dovozu. 

Na čištěni kontaktů také lze použit vysál lluoroderiváty odvozené od 
propanu — typ F 213 (Irilluorpentachlorprupan) a i'214 k letrafluor 
Letrachlorpropan). 

Tyto ještě vzácnější iluórové sloučeniny nemají však žádné výjimečně 
vlastnosti výhodnější než. uvedené běžné freony, pouze hod varu je o něco 
vyšší. U P 213 čini 112 °tl a u F -214 li>ó°C. 

U vyjímatelných součástí lze Lež freonové čištěni elektrických kontaktů 
zlepšil máčením celých dílců i s dotekovými materiály clo horkých freono¬ 
vých lázni (používá se většinou F- 113), někdy též kombinovaných ještě 
ultrazvukovými zářiči pru snadnější a rychlejší uvolnění nečistot. Na 
základě tohoto principu líc sestavit i celá poloprovozní často rozměrná 
7 a řízeni, zvláště výhodná jde-li o čištění velkých množství součásti 
a dilců menších rozměru. Právě lakové technologické postupy jsou umož¬ 
něny jedině diky tomu, že freony mají již zmíněné výhodné vlastnosti 
a nenarušují během čisticího procesu nejen plastické hmoty, ale ani 
lakové vrstvy a většinu izolačních materiálů. 

Součástky s elektrickými kontakty lze také čistit různými saponáty, 
avšak nelze toto čištěni doporučit u součástek drobných nebo složitě 
prolilo váných, u kterých jsou obtíže s oplachováním a sušením. Jíále 
není možné takto čistit součástky složené z materiálu, který nesnáší 
styk s vodou. 

Některé saponáty však neztrácejí svou účinnost ani v jiných prostřed¬ 
cích, takže je možné použit pro jejich rozpuštěni niiato vodní lázně např. 
petrolej nebo chlorované uhlovodíky. 

Pokud však vzuikly na kontaktech t.ěi různě směsné polymery uldik 
a uhlovodíky, kysličníky a sirniky, není tyto nečistoty již možné odstranil 
popsanými rozpouštědly. 


V zahraničí bylo vyvinuto mnoho různých prostředků na elektrické 
kontakty většinou v aerosolovém provedení, jejichž bližší složeni není 
7 .nAmp. Jwii l.o např.: 

Evabrite TPS — Ag (z NDR) na ochrannou pasivná Čistých stříbr¬ 
ných kontaktů 

Gramoline — Spray R (z NSR) přípravek na čištěni a ochrannou 
posivaci 

Kentakt tiU {2 NSR) totéž použití 

Elektrulube 2A-X 26-A (anglický prostředek) totéž použití 
Tyto prostředky ale nemají údajně pouze čisticí účinky, ale i ochranné, 
tzn. vytvářejí na povrchu již očištěných kontaktů jakýsi konzervační, 
většinou tukový film, který je chrání před dalším znečištěním. Bylo 
dokázáno, že tenké, pokud ruožno monoinolekulárni vrstvy zaplní ne¬ 
rovnosti na dotekových plochách a zamezují vytrhávání kovového mate¬ 
riálu z jejich povrchu při činnosti kontaktů. Ochranný tukový film pod¬ 
statně prodlužuje životnost kontaktů a zmenšuje jejich poruchovost, 
která se objevuje i na dokonale očištěných, avšak suchých kontaktech, 
jsou-li bez jakékoli ochranné konzervace. 

Na tuzemském trhu se dovážené prostředky objevuji jen velmi spoře. 
Několik domácích výrobků se vyrábí pouze v omezeném množství a jejich 
využívání není prozatím v našem průmyslu rozšířeno ve větší míře. 

123. Komerční výrobky 

1 014. Renol — prostředek zvyiující spolehlivost 
pocenclometrů a elektrických kontaktů. 

Vyrábí Služba výzkumu Praha. 


1 015. Vazelína na kontakty — rafinovaná směs 

paraflnlckých a Izoparaflnlckých uhlovodíků 
s minerálním olejem 

Výrobce Bernina n. p. uvádí, Že se používá pro ochranu kontaktů 
v elektrotechnice. 

1016. Kontox 5 a 10 

Rimavanu, výr. družstva Rimavská Sobota. Kontox 5 slouží k čiš¬ 
tění kontaktů a Kontox 10 Ic mazáni a konzervaci již vyčištěných 


kontaktů. Doporučují se pro reléové kontakty, přepínače, potcncio- 
metry a pod. 

1 017. Souprava čisticích prostředků 

Byla vyvinuta v rámci národních podniků TESLA a slouží hlavně 
k odstraňování nečistot na bázi silikonového oleje z reléových kontaktů. 
Souprava se skládá ze 3 typů roztoků v aerosolovém provedeni označení: 
Spray K roztok speciálního katalyzátoru měnící nečistoty z olejovité, 
pohyblivé fáze na nepohyblivý gelovitý film. 

Spray F — rozpouštědlo, kterým se za pomoci mechanické cesty od¬ 
straňuje s kontaktů gel vytvořený působením předešlého 
katalyzátoru. 

Spray L — roztok pro konzervační preparaci očištěných kontaktů, který 
zároveů vytváří ochrannou hráz — bariéru proti případnému 
dalšímu rozšiřování nečistot7. míst, kaní nevnikl katalyzátor. 

Podstata této metody a složení příslušných chemických látek jsou 
předmětem čs. patentu, který byl přihlášen i do zahraničí. Souprava 
čisticích prostředků se používá převážně ve spojové technice. 


1018. Koncaktol — výrobek Druchemy Praha 

Mé univerzální vlastnosti, tzn. jak čisticí, lak i ochranné konzervační. 
Doporučuje se na elektrické kontakty v přepínačích, spínačích, tlačítko¬ 
vých soustavách, karuselových přepínačích a dalších elektrotechnických 
součástkách a zařízeních. 


124. Návody na přípravu Čisticích 

a ochranných prostředků na kontakty 

V následující části je uvedeno složeni několika jednoduchých čisticích 
a ochranných prostředků, které lze poměrně lehce připravit bez náklad¬ 
ných zařízeni a neobvyklých surovin. Tyto prostředky so nanášejí 
různými způsoby podle povahy a polohy kontaktů — štětečkem, tyčin¬ 
kou, injekční stříkačkou, proužkem kůžičky (kozinky) navlečeným na 
kovové planžetě a ovlhčeným čisticím roztokem apod. V každém případě 
se však doporučuje po nanesení jakéhokoli čisticího přípravku pohybovat 
kontakty, aby se roztok dostal na celou dotekovou plochu i u sepnutých 
kontaktů. Je výhodné chvíli počkat (max. 1C» min), až serozpustidlo odpaří 




a pak. pokud je to podle přístupnosti možné, protáhnout čištěné kontakty 
proužkem filtračního papíru nebo zmíněné, tentokrát ale suché kůžičky, 
kterou sc kontakty zbaví jednak přebytku prostředku, jednak od6trnT)i 
tlmlo přebytkem i rozpuštěnou nečHolu. 

1109. Čisticí tekutina na elektrické kontakty 

Ve skleněné bance se smísí 

250 ml koncentrovaného amoniaku 

750 nd metylalkoholu (Pozor JED!) nebo 

etyhilkoholu denaturovaného benzínem 
Směs se uchovává v dobře uzavřené nlzkohrdlé lahvi. 


1 020. Čisticí tekutina na elektrické kontakty 

Ve 950 ml rozpouštédho benzínu (typ 80/110) se rozpustí 
20 až 1)0 ml vazelínového oleje (medicinálního). 

Po dobrém promíchání sc hotovy roztok přelije do násobní láhve. 
Tento prostředek se používá i v zahraničí, a to hlavně na kontakty ve 
spojové technice. NanáSenl se děje převážné ovllifcnou kůžičkou. 


1 021. Čisticí lázeň na stříbrné kontakty 

tí kontaktů, které je možné vyjmout ze zařízeni nebo které je možné 
ponořit do Čisticí lázně i s ostatními materiály, lze doporučit následující 
postup pro odstraněni nečistot, hlavně na bázi sulftdačních zplodin. 

Kontakty se nejprve odmastí vypráním nspř. v trich lorety lénu. éteru, 
chloridu uhličitém o pod. Odmaštěné kontakty se ponoří do lázně z 5 % 
kyanidu draselného (Pozor JED!) 

Při ponoření, které trvá nejvýš <lo 1 min, se doporučuje součástkami 
mírné pohyboval. Nedojde-Ii do Léto doby k rozpuštěni tmavého povlaku 
na stříbře (větéinousimik stříbrný), je zbytečné prodlužoval ponořeni 
vzhledem k tomu, že lá&cň je již vyčerpaná a je nutné součástky ponořil 
do lázně nové. 

Jakmile nečistota z povrchu stříbra zmizí, stříbro se dvakrát upláchne 
v tekoucí vodě. Po těchto operacích je na kontaktech patrný bilý povlak 
vytvořeného kyanidu stříbrného (případně sulfokyanidu). Stříbro v tomto 
stavu má zmenšenou odolnost proti novému aulfidačnlmu napadení 
z plynných nečistot, v atmosféře a sklon k rychlejšímu vytvářeni tmavých 
skvrn vlivem světla, 


Proto se součástky i s kontakty ponoří do další lázně skládající se z kon¬ 
centrovaného (25%) čistého amoniaku po dobu nejvýš 3 min opět za 
mírného pohybování součástkami. 

Po vyjmutí následuje dvojnásobné opláchnutí v tekoucí vodě, dále 
v destilované vodě a případně v ctylalkoholu denaturovaném benzinem 
či éterem. Očištěné součástky, jejichž stříbrné části mají krásně čistý 
kovové lesklý vzhled je možné dosušit horkým vzduchem. 

Takto očištěné součástky již nejsou náchylné k vytváření tmavých 
skvrn působením okolní atmosféry. 

1 022. Roztok pro ochrannou konzervaci elektrických 
kontaktů 

V porcelánové misce nebo kádince se za mírně zvýšené teploty rozpustí 
10 ož 30 £ kyseliny stearové v 
980 ml trichloretylénu 

Po vychladnutí se roztok přelije do zásobní nízkohrdlá láhve $ dobrým 
uzávěrem. Místo trich lorety lénu se může použít též tetrachlormeien 
(chlorid uhličitý) nebo perchlor (tetrachloretylén). Tento ochranný kon¬ 
zervační roztok sc nanáší některým z dříve popsaných způsobů na doko¬ 
nalo oiižtěné, odmaštěné n vysušené konto lety. 

Nejvhodnější končenLrace se voli podle druhu a velikusti konzervova¬ 
ných kontaktů a způsobu nanášeni, tuk aby vzniklá vrstva nebyla příliš 
tlustá, nevadila v mechanickém pohybu kontaktů, nelepila, byla zcela 
homogenní a dokonale kryla celou dotekovou plochu. 

1 023. Roztok pro ochrannou konzervaci elektrických 

kontaktů 

Očištěné a suché elektrické kontakty ?.«• mohou konzervovat též roz¬ 
tokem obsahujícím 
20 až 00 g kyseliny palinitové v 
960 ml trichloretylénu 

Příprava a použití je shodně jako u předešlého roztoku. 

1 024. Roztok pro ochrannou konzervaci elektrických 

kontaktů 

Způsobem obdobným jako u minulých receptur sc připraví roztok 
20 až 100 g lanolínu Čistého v 
940 ml trichloretylénu 

Použití a úprava koncentrace jsou rovněž shodné jako u minulých roztoků. 



XXIII. ANTISTATICKÉ LÁTKY 


Stál* sc zvyšující výroba a používáni syntetických pryskyřic, vláken 
a plastických hmot přináší zároveň i nový problém, který vychází i jedné 
původní vlastnosti těchto materiálů, tj. schopnosti vytvářet, uchovávat 
a předávat elektrostatický náboj. 

Většina teorií n jeho vzniku na d i elektrických materiálech předpokládá, 
že při dotyku dvou materiálů se vytvoří elektrická dvojitá vrstva mole¬ 
kulárních rozměrů, tza. vzniká systém obdobný kondensátoru. Po od¬ 
děleni stýkajících se ploch zůstává na tělesech náboj opačné polarity. 

Klektrostatický náboj vzniká při většině výrobních postupů nejen při 
zpracováváni plastických hmot (granulováni, vytlačováni, válcováni, 
vyjímáni výlisků a výstřikú z forem, spřádáni vláken, ba i při váženi 
surovin a jejich dávkováni), ale i při jejich používání v podobě hotových 
výrobků. Vytvořeni tohoto náboje se pak projeví zvýšeným přitahováním 
prachu,vytvářením nánosů nečistot a někdy i skutečnými elektrickými 
výboji, které mohou být příčinou požáru či výbuchu. Následkem toho 
mnohdy zčernají fotografické filmy, zhorší sc reprodukce gramofonových 
desek, magnetofonových pásků, nebo i celých reprodukčních zařízeni, 
měřicích zařízení atd.. jsou-li vybaveny kryty z plastických hmot či 
podobně. Rovněž bylo dokázáno že elektrostatický náboj přispívá k rych¬ 
lejšímu opotřebování pneumatik vlivem tzv. ozónového proděravění 
a způsobuje značné potíže při spřádáni syntetických vláken. 

Vznik elektrostatického náboje na plastických materiálech ovlivňují 
i další činitelé, uapř. teplota a relativní vlhkost vzduchu (větší vlhkost 
většinou zmirňuje účinky elektrostatického náboje), druh použitého syn¬ 
tetického materiálu, velikost a vzdálenost dotykových ploch, drsnost 
jejich povrchu, rychlost vzájemného oddělováni stýkajících se materiálů, 
výskyt tření při manipulaci s materiály a povrchové nečistoty. 

Všechny tyto skutečnosti umožnily vznik nových chemických pro¬ 
středků — antistatických látek, které se snaží vznik a vlivy elektrosta¬ 
tického náboje co nejvíce potlačit. 

V podstatě Izr tyto látky rozdělit podle způsobu použiti na následu¬ 
jící typy: 


Povrchové antistatické prostředky 

Vrstva antistatické preparace nanesená máčením, stříkáním, potírá¬ 
ním štětcem či tkaninou napuštěnou roztokem tohoto prostředku patří 
k nej častějším způsobům aplikace povrchových antistatických látek. 
Prostředky tohoto typu vytvářejí na povrchu materiálu transparentní, 
homogenní a bezbarvý film, pevně uchycený, o dodatečné tlouštce, aby 
odolával co nejvíce smýváni o odírání. 

Používají se hlavně vodné roztoky emulze (zvláště v textilním prů¬ 
myslu) nebo roztoky v organických rozpouštědlech, které zaručují doko¬ 
nalejší smáčeni většinou vodoodpudivého povrchu plastických hmot. 
Dále- sc používají nátěrové hmoty obsahující 2 až 6 % antistatických 
látek. V některých případech sc povrch plastické hmoty také impregnuje 
reaktivním monomerem a vlastní polymerace (něho též kondenzace) se 
provede až na povrchu hmoty pomoci různých vnějších vlivů (zvýšeni 
teploty, katalyzátorů či obojího . 

Pevné ulpěňí antistatické látky na povrchu materiálu způsobuje také 
tzv. naroubování hydrofiiních polymeru, případně vytvořeni iontomtané 
vrnLvy přímo na povrchu materiálu. Tohoto dosti komplikovaného a ná¬ 
kladného postupu se však využívá pouze pro speciální účely. 

Pro praktické aphkace v průmyslové výrobě sc jevi jako dosti výt odné 
{zvláště U polystyrenů, polyetylénových a polyesterových fólií) chemická 
úprava povrchu kyselinou sirovou nebo ciilorsulíonovou s následujícím 
působením alkůlii, dále působeni chloridem chromitým (těž na PVC, 
póIyetyléntcrcfUIát, polyakrylonitril atd.). 

Výbornou antistatickou povrchovou úpravu lze provést vodivými po¬ 
vlaky, které je možné vytvořit mpařovánim kovu ve vakuu, vyreduková- 
nfm z kovových sloučenin nebo nanášením práškových kovů na upravený 
(např. nabotnalý) povrch materiálu. Společnou nevýhodou všech těchto 
úprav je dosti značné zhoršení transparentnosti výrobků. Nepoužíva¬ 
nějšími sloučeninami pro zmíněné vodivé vrstvy jsou zejména kysličníky 
stříbra, olova, cínu, iridia a antimonu, dále sirniky médi a olova, práškové 
stříbro a grafit. Mohou se použít též některé elektricky vodivé prostředky 
poprané v kapitole XV. 

Speciálním příkladem povrchové úpravy polyetylénových a polyeste¬ 
rových fólií napomáhající aniženi elektrostatického náboje zmenšením 
součinitele třeni, je nanášeni vodních disperzi polymerů o velikosti částic 
od 0,1 do 20 jum na povrch fólie. Tímto způsobem l/.e údajně zmenšit 
třeni o 60 % a elektrostatický náboj jen na několik setin původní hodnoty. 
Oči a n os i této úpravy se ještě někdy dále zvyšuje přidáním některých 
dulJich povrchové působících a n tis tetických látek popsaných v předeš¬ 
lých odstavcích. 


408 


40'd 





9 


Antistatické prostředky přimíšené do plastických materiálů 

Požadavky kladené na antistatické přípravky přidávané přímo do 
plastických hmot při jejich výrobě jsou ježte vySŠi a komplikovanější 
než u přípravků pro povrchové nanášení. Antistatické látky aplikované 
tímto způsobem musí byt především dostatečně účinné i v malých kon¬ 
centracích a nesměji ani v nejrnenšim negativně ovlivňovat mechanické, 
fyzikální i chemické vlastnosti konečného materiálu. Rovněž musí být 
lepelnc a světelně stabilní, aby nedošlo běhrni zpracování k destrukci 
výrobních přípravků a znehodnoceni výrobků. 

Takové látky musí být také se základní hmotou částečně mísitelné, 
aby byla zachována optická piupustuost a tra n sp a i'ctnost výrobku, při 
tom však nesmějí vytvářet s materiálem homogenní směs. 

Všechny tyto požadavky je možné splnit pouze prostřednictvím speciál¬ 
ních druhu změkřovadcl. již s antistatickými účinky, a také díky vysoké 
kouřentrovanosti antistatických látek, kterých je tedy možné’přimísit 
k základnímu materiálu jen skutečně ve zcela nepatrném množstvj. 

V materiálu obsažená plniva, pigmenty a maziva znemožňují většinou, 
vzhledem k svým vysokým adsorpčním vlastnostem, migraci antistatic¬ 
kých látek na povrch materiálu a tím zmenšuji jejich účinek. Použijí-li 
se však jako plnivo saze, práškové kovy nebo anorganické soli, elektro¬ 
statický náboj se jejich vlivem zmenšuje. Aby ae to projevilo, je nutné 
zvýšit obsah plniva u sazi na ‘20 až 30 %, u práškových kovu nn 2 až 
8 %, podle některých pramenů postačí jen O.á % práškového hliníku ke 
znatelnému antistatickému účinku. 

Většina přesných složení antistatických plastických hmot je chráněna 
patenty, takže jakékoli bližší údaje je možné čerpat pouze z občasných 
a drobných informaci v odborných piiblikHrírli něho přímo z patentové 
literatury. 

JNejlepší předpoklady pro antistatickou úpravu plastických hmot po¬ 
skytují (komerční označení materiálů v antistatickém provedeni): 

PVC a jeho kopolyinery (Bakelite VYAR, VMDC. VMDBJ 
poly»lyivn (Bextrcne, Luslrex LO-Slat, Vettyron, Polyst.yrol, Bakelit, 
Póly Klh, Lupolen, Vestolen apod.) 
polyamid (Rilsan, některé typy Nylonu, 
terpolymer ABS (Bcxan, Terluran. Novodur AT) 
styrenakrylonitrii (Luran 52, Kostilj 
polypropylen (Bakelite J.VID, HostaJen PP/AdTJ 
Podle chemického složeni je možné antistatické prostředky roztřídit 
nu tyto skupiny: 


1 

| 1 025. Prostředky na bázi anorganických soli 

V 

Patří k nejdéle známým u také dosud stále používaným antistatickým 

látkám. 

Nejvíce se používají sírany, chlorid) a dusičnany sodíku, draslíku, 
vápníku, hořčíku, hliníku. Hnu a zinku. Uvedené soli *e používají většinou 
ve spojeni s dalšími povrchově aktivními látkami (např. alkylsulíóty) 
a s vhodnými pojivý, které mají již samy o sobě antistatické účinky 
(napr. sodná sfil karhoxymetyleelulóxy. draselné a sodné soli vinylických 
kopolymcrú, pnlyvinylalkohol apod.) v podobě antistatických laků. 

Kromě rozpustných anorganických solí je v technické praxi rozšířeno 
I použití iiologcnidů stříbra, mědi, olova, paládia nebo dnu rozptýlených 
ve vhodném polymeru, dále koloidnlho kysličníku ciničitého a kyseliny 
křemičité, u které se účinnost zvyšuje přídavkem Laurinu (sloučeniny 
odvozené od kyselin) aminoetansulfonové). Směsi s obsahem 25 až 30 % 
kysličníku křemičitého, titaničitého a polyvinylalkoholu přimíšené k poly¬ 
styrenu se osvědčily jako výborné antistatické úpravy. 

Rovněž 35 až £0 % chloridu ciničitého nebo horečnatého přidaného 
k palymetylmeta kry létu vykazuje velmi účinnný antistatický účinek 
ii konečného materiálu. 


1 026. Prostředky na bází organických kyselin 
a jejich derivátů 

Tuto skupinu tvoří značné množství sloučenin s výjimkou esteru. 
Jsou to především mastné kyseliny, dále jednoduché soli organických 
kyselin (octni sodný, draselný), jejichž použití jv obdobné jako u anorga¬ 
nických soli. 

Pro významéjši aplikace slouží komplexní soli chrómu s kyselinou 
fenyloctovou, nitroícnyloctovou, nitrofcenzoovou nebo i atearovou. 

Pru povrchovou úpravu různých druhů fólií (léž fotografického mate¬ 
riálu) *c používají sodné a draselné soli kyseliny polyakrylové nebo jejich 
kopolyinery, zvláště úspěšné jsou kopolyinery meta kry lá tu draselného 
s metyImetakrylétem. Rovněž pro fólie se používá směs solí kyseliny 
polymetylénsalicylové s křemičitancni vápenatým, zabraňujícím slepo¬ 
váni fólií. 

Dále se v praxi uplatňuji kopolymory styrenu s kyselinou styryl- 
unclekanovou nebo maleinanhydridem a kopolyinery nietylmetakrylátu 
a kyselinou dokonavou. 
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1 027. Prostředky nabázl sulfonových organických sloučenin 

Dosti značný počet antistatických přípravků vychází ze sott organických 
sulfokyselin. Tak např. se používá směs acelátú celulózy se sodnou soli 
kyseliny dodccylbenzosulfonovč (pro acelylcclulózové fólie), solí kyseliny 
»ullosalicylové (do fotografické emulze), solí kyseliny naflalensulfonové 
(pro fotografické papirv), sodné soli kyseliny izopropylnaflalensulíonové 
a pcntachlorbenzensulfonové (pro fotografické filmy). Alkylsulfonáty se 
přidávají v množství 2 nž G % do polystyrenu. 

Z dalších sulfonovaných sloučenin našly uplatněni ještč difenylsulfon 
(do fotografického materiálu), divynilsulfon, který spolu s alkáliemi tvoří 
přísadu do antistatických polymerů. Halery kyseliny sulío jantarové 
b monoglyceridy různých tuků a olejů se používají k úpravě syntetických 
vláken. 


1 028. Prostředky na bázi organických sloučenin 

s obsahem dusíku 

Mezi ostatními antistatickými látkami má tato skupina vedoucí po¬ 
stavení. 

Mnoho přípravků na bázi uvedených sloučenin počíná fosfáty a boritany 
bulylaminu. cyklohcxylaminu, dále alkylamouiové soli kyseliny octové, 
mléčné a ricinolejové. Na základě alkylamoniových a nik o notu morfiových 
soli lze připravit velké množství antistatických produktů pro úpravu 
PVC, polyetylénu, polystyrenu, polymetylnjetakrylátu nebo i nylonu. 

Diaminy, pólynminy a odvozené sloučeniny (tvořící též dobré antista¬ 
tické prostředky) se používají bud přidávané v množství 1 až 7 % do 
běžných plastických hnx>t (např. polystyrenu a syntetických vláken) 
nebo slouží pro jejich povrchovou úpravu. 

Sloučeniny vycházející z amidů organických kyselin se uplatňuji 
k preparaci fotografických materiálů (formaraid, acetamid, dimetylacet- 
amid), pro úpravu magnetofonových pásků (amid kyseliny hexylricin- 
oleové ve směsi s parafínem nebo stearínem), nebo pro antistatickou 
úpravu polyetylénu (ctanolainid kyseliny laurové nebo dietanolamid 
jiných mastných kyselin). 

Dále se používají i substituované amidy, zejména alkonolamidy pro 
antistatické prostředky vhodně pro polyetylén a polystyren. 

Vysokomolckuláraí přípravky tvoří amidy nebo imidy pryskyřic vy- 
roLených kondenzací styrenu nebo vinylických polymerů s mahenan- 
hydridem. 

Deriváty guanidinu *e uplatňují převážně ve fotochemickém průmyslu 


jako přisada do želat Snových emulzi (soli guanidinu s mastnými kyseli¬ 
nami, alkylsulfély, s kyselinou jantarovou apod.). 

AntiaUtika na bázi heterocyklických sloučenin dusíku jsou v záhadě 
odvoleny od pyridinu, piperidixiu nebo iinidazolinu. Pro úpravu PVC 
a jeho kopolymei ú (zvláště pro au Lišta li ckou úpravu gramofonových 
desek) se osvědčil např. laurylpyridiniumchlorid. cetylpyridiniumchlorid 
a další suli pyridinu. 


1 029. Prostředky na bázi hyd roxy Isloučeni n 

lllavní představitele této skupiny tvoři alkoholy, a to převážně vyšší 
mastné a polyfunkční typy, např. cctylolkohol, glycerin ve spojeni 
s oetancm škrobu, etylčngJykol nebo polyoxyctylénglykol, který ve 
směsi se BtyrenbuUdienovým kaučukem slouží pro antistatickou úpravu 
polystyrenu. 

Pro úpravu a zvýšení trvaulivosli a n tis litické ho účinku u kopolynieru 
vinylchlorid — vinylacetát, polystyrenu, polymetylractakrylátu a dalších 
plastických hmot sc doporučuji produkty polyoxyalkyhmpolyolů « poly- 
epoxy&loučcninami. Rovněž polyvinyialkohol a jelio deriváty tvoři účinné 
nejeu filmotvorné, ale i antistaticko prostředky, které se v množství 
baž 15% přidávají do běžných typů syntetických materiálů. 

Alkoholy esteri Ukované anorganickými kyselinami (např. soli mono- 
esterú a diesteró kyseliny fosforečné s hydroxyctyiovonýrni fenoly slouží 
pro antistatickou úpravu lilrnň. Pro stejný účel byl navržen i ctoxylovaný 
laurylrnetylfosfát. 

Alkoholy estorilikovaně organickými kyselinami {např. polyetylén- 
glykololeát nebo polyetylériglykollaurát) mají dobré antistatické účinky 
na PVC, izopropylpalmiát se doporučuje pro syntetická vlákna. 

Směsný ester ftalanhydridu, etylhexanoiu a trietylénglykolu tvoří 
antistatické změkčovadlo pro PVC. Kondenzační produkt kyseliny 
p-hydroxy benzoové slouží ve fotochemickém průmyslu (podstata tzv. 
OK-loku). 

Přírodní i syntetické vosky se osvědčuji částečně ph antistatické úpravě 
méně citlivých filmů (např. fc-Wachs od íy Hoechsl). 

Z polysacharidt a odvozených sloučcuin mají širší uplatnění sodné 
a draselné soli metylcelulózy, karboxymetylcduíózy a hydroxyetylcclu- 
lózy pro přípravu antistatických laků. Účinek se podporuje ještě přidáním 
anorganických solí. 

Kromě derivátů celulózy se používají i deriváty škrobu (např. octnn 
u fUlót škrobu, karboxyetylškrob apod.). 

K vysokomolekuJórnim antistatickým přípravkům náleží estery poly- 
vinylalkoholu s mastnými i dvojsytnými kyselinami. 
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1 030. Prostředky na bázi organokřemíčltých sloučenin 

Jsou známé i.ntist litické úprsvy nilrocelulózových fólií parumi dimctyl- 
chiorsilani, silikonovými pryskyřicemi nebo roztoky částečně hydrolizo- 
vaných halogenidů křemíku. 

Pro účinnou povrchovou úpravu polymetyhnetakrylátn I/.* doporučit 
antistatický přípravek následujícího složeni: 

54 g kyseliny solné, koncentrované 
40 g kyseliny letraalkylkrenuěité 
54 g clyléugJykolu 

432 g elylalkoholu 

120 g cly láce U tu 

Pro aplikace v nej různějších průmyslových oborech je k dispozici 
široká paleta tuzemských i zahraničních prostředků převážné s velmi 
dobrým antistatickým účinkem. IVo informaci je v další části uveden 
přehled nej známějších antistatických látek spolu * udáním výrobce 
i nej vhodnějšího použili: 


Výrobce 

Název 

Antistatická úprava 

Gssh 

Etoxon CO 

gramodesky, acetAtové fólie 

ápolek pro chemic¬ 

Ceran C.3 

textilní vlákno 

kou a hutní výrobu 

Kelexol 298, 300 

fólie, zvláště polyetylénově a 

Ostí n. L. 


vlákna 


Spolex ANT 

syntetická vláknu 


Syntamln J, KL, 
XX, KB, PA 

tuzemské textilní přípravky 

CHZ W. Piecka 

Nováky 


Slovasú! MK8 6, 
MKS 16. 20, 0 

tuzemské textilní přípravky 


Slovaviv SG 50, 

tuzemské textilní přípravky 

Drncheiua Praha 

I X-Spra v 

povrchová úprava dřevu, plas¬ 
tických hmot s leštícím účin¬ 
kem 

Maďarská lidová 

republika 

SolacrOl 

syntetické vlákna 


áolovet 0 

syntetická vlákna 


Stotinol 

textilní vlákna 

Německá demokra¬ 
tická republika 



VKB-Fettcliemic 

Vdlturin P, PA 

stálá úprava nylonu 

| 


Ciconat OL. 

textilní vlákna 

V 

A. Th. Bohme 
Německá spolková 
republika 

Permastat 17 

syntetická vlákna 

-i 

Kckart 

KonUktargan 

speciální vodivý lak 

| 


Weichmachcr AT, 

zmékčovudlo PVC 

í 


KA 

Statexau AN, 

povrchová úprava plastických 
hmot 

V 


K-1, PAN 

příměs do PVC 



Plastikator 85 

pro vulkaukovanou pryž 



Antistatic C 

pro povrchovou Opravu růz¬ 
ných plastických hrnul 



Anlistulin KA. 

syntetická vlákna 



AN, SM. TT. 

Lu cr a n 

pro plastické hmoty 



Lufixan Lť, 12 

syntetická vlákna 



Sorotiiin 11S, Dis. 

SG, 

syntetická vlákno 


Uoeehsl 

Arkostat P 

syntetická vláknu 



llosUplial. W 3:27 

L 327 

pru různé plastické hmoty 



Hosta pa! CV, BV, 

pro povrchovou úpravu poly¬ 



LNP 

propylenu 



Leomin 1*15, KP. 
SP 

pro různé plastické hmoty 


BarUcher 

LSR — Spray 

pro povrchovou úpravu plas¬ 
tických hrnul 


Velká Británie 
Armour Chám. 

Antislalicum 

příměs do PVC 



100 V 

Anlistaticum 

pro polyetylén 

i 


200 PH, 210 1*1! 
Armostat 300 

pro poiyoleiiuy 

1 


Arguad 12, 18 , T 

pro organické sklo, 



S-2C 

polystyren, polyetylén, 



Ethoiueen T/12, 
S/12 

pro syntetická vlákua 


A. Boake 

Antistat A 

přísada 1 až b % do plastic¬ 
kých hmot 


I. C 1. 

AlkatheneQ 1074 

pro polyetylén 





Cirasol SF-200 

pro nylon a acetátová vlákna 


Dispersol YL 

pro syntetická vlákna 


Lubrol PX 

pro polyetylén 


Negomel ALS 

pro polyetylén 


Permolose T 

pro syntetická vlákna 

Sheridan 

Croxtin 

pro povrchovou úpravu plas¬ 
tických hmot 

Francie 

M archou 

Empilon PD 8 

pru PVG 

Prochinor 

Uinoramox 

pro nemčkeené plastické hmoty 

Noramium M 2G, 

pro hmoty ABS, polystyren, 


C 8;>, M 2SH, 

PMMA a kopolymer styrcn- 
akrylonitril 


Nora ni ox S 11 

pro plastické hmoty 

Švýcarsko 

CI15A 

1 ’reparat 9t>d5 

pro syntetická vlákna 

Geigy 

Amine 0 

pro syntetická vláknu 

AlromineHU 100 

pro polypropylenové fólie 

USA 

Carbide 

Antistat MR 80, 
100 

pro PVC 

Amide PJÍS, 220 

pro nylon 

Anlist-atic AG 2 

jako emulze v chlorovaných 
rozpouštědlech pro povrchovou 
úpravu 

pro vinylické pryskyřice 


Niatex AG 1,2 

Du Pout 

ProducL PCD 

pro nylon 


Avitone A, AVV 

pro nylon 

Electrosol 

Stop — Shock 

pro úpravu automobilových 
sedadel 


Stati — clcau 

pro povrchovou úpravu pod¬ 
lahovin 

Fine organ ic 

VVN EZE 

pro úpravu ncměkčených plas¬ 
tických hmot 


Polyetat 

pro PVC a polyoleliny 


Antistatic Agent 

273 G, 273 E 

pro polyetylén 

General Aniline 

Glim 

pro nylon 

Metro Atlantic 

D-Stat. CW 

U-StatrNX, 

stálá úprava pro syntetická 
vlákna 


NX 100 

údajné nej účinnější prostředek 
pro úpravu textilních vláken 


m 


XXIV. SUŠICÍ LÁTKY PRO RŮZNÉ MATERIÁLY 


Nejenom ve výrobních provozech, ale hlavně v laboratořích, dílnách 
u i v amatérské praxi je často nutné sušit nejrúznčjši materiály. Tam, 
kde není možné pro vysoušení použit např. tlakový vzduch, případně 
ještě teplý vzduch, používají se často chemické sloučeniny jako výhodná 
sušídla pro látky pevné, kapaliny nebo plyny, a to zvláště tam, kdo nelze 
vzhledem k charakteru sušené látky použit zvýšenou teplotu (jako např. 
elektrickými sušárnami, horkovzdušnými slerilizólory apod.). 


1 031. SuSldla pro pevné látky 

Vlastni uperace sušení se nejlépe provádí v laboratorních skleněných 
exsikátorech, které zaručují potřebnou dokonalou hermetičnost, zároveň 
vŠ3k umožňuji sledovat stav sušené látky vzhledem k skleněným sténám 
této nádoby. Skleněné exsikátory sc vyrábějí o nejrůznějších objemech 
od 1 clo 2 1 až po 15 až 201. Sušidlo *.e umístí do dolní ČAsli exsikátoru tak, 
aby vyplnilo asi její dvě třetiny. Nato se spodní část pokryje porcelánovou 
vložkou s otvory, na kterou sc naklade materiál určený k sušení. 

V následujícím přehledu jsou uvedena různá chemická sušidla. seřazená 
podle sušicí schopnosti vyjádřené množstvím vodní páry v mg, která 
zůstane při použiti sušidla v 1 I vzduchu při teplotě asi 25’C. 


síran mčdnatý (modrá skalice), bezvodý 

1.4 

bromid zinečnatý 

U 

chlorid zinečnatý 

0,8 

chlorid vápenatý, tavený 

0,36 

chlorid vápenatý, granulovaný 

0,14 až 0,2b 

kyselina sírová, koncentrované 90% (hustota 1,839) 

0,3 

kysličník vápenatý 

0,2 

hydroxid sodný, tavený 

0,16 

bromid vápenatý 

0,14 

hydroxid draselný, tavený 

0,002 

kysličník hořečnatý 

0,008 
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síran vápenatý 0,004 

kyselina sírová, maximálně koncentrovaná 
99,31 (hustota 1,8385) 0,003 

chloriatan horečnatý, bezvodý 0,0005 

kysličník barnatý 0,0007 

silikagel, vysušený 0,0005 

kysličník fosforečný 0,000025 


Převážná část sušicích prostředků při pukíc$áváni vlhkosti mčkno 
a roztěká se, výjimku tvoři pouze bilikagol a kysličníky barnatý a vápe¬ 
natý. První ze jmenovaných látek - silikagel -- {gel kysličníku křemiči¬ 
tého) je jedno z nojvýhodnějších sušidel, které lze též velmi jednoduše 
regenerovat, o to pouhým vysušením napi. v elektrické sušárně. Často 
bývá obarven indikátorem vlhkosti (některou kobaltovou soli), takže je-li 
vysušený, má zabarveni slabě růžové, pohlcením okolní vlhkosti počne 
nabývat modré barvy. 

Pro tyto své výborné vlastnosti používá se nejenom pro sušicí účely 
ve výrobní praxi a v laboratořích, ale přidává se i do obalů k speciálním 
výrobkům, hlavně elektrotechnického a chemického průmyslu, aby se 
zamezilo vlhnutí po dobu jejich propravy, zvláště v námořní dopravě, 
v klimatické oblasti vlhkých tropů ípod. 


1 032. SuSidla pro kapalné látky 

V tabulce jsou shrnuty také odvodňující látky, které se mohou použit 
k sušeni kapalin (nedoporučuje se dávat přebytek sušidla): 

Sušidlo Sušená látka 

Chlorid vápenatý aldehydy a sirouhiík 

hydroxid sodný, draselný aminy 

uhličitan draselný 

síran mécfnatý, bezvodý, kysličník 

vápenatý, síran sodný, uhličitan alkoholy 

draselný, 

síran sodný, chlorid vápenatý estery 

síran sodný fenoly 

uhličitan draselný hydrasiny a nižší ketony 

chlorid vápenatý vyšší ketony 

uhličitan draselný nitrily 

chlorid vápenatý, síran sodný nitrosloučeniny 

chlorid vápenatý, kovový sodík uhlovodíky (halogenované) 


1 033. SuŠidla pro plyny 

Tuhé absorbující látky se umisťují do pohlcovacicli kolonek nebo do 
Tisčenkových promývaček na tuhá sušidla. Práškové látky se často 
promíchávají se skelnou vatou a volně ukládají do U-trubic nebo trubic 
rovných až 1 m dlouhých. Pro kapalné pohlcovače existuje velké množ¬ 
ství nejrůznějších aparatur a nádob, většinou však postačí různé typy 
probublávaČek, Drechslerových baněk, promývaček podle Dudleye, 
Friedrich se apod. zapojených podle potřeby i několik za sebou. 

Ve výrobní, laboratorní nebo dílenské praxi přicházejí nejvíce v úvahu 
tylo základní plyny: 
dusík 
kyslík 
vodík 

kysličník uhličitý 
kysličník uhelnatý 
kysličník siřičitý 
metan 

Pro uvedené plyny jc nej výhodnější použít koncentrovanou kyselinu 
sírovou nebo chlorid vápenatý, pro zvláště důkladné sušení je nejlépe 
použit kysličník fosforečný promísený sc skelnou vatou; 

chlorovodík 

chlór 

sc doporučuji sušit pouze koncentrovanou kyselinou sirovou nebo chloridem 

vápenatým; 

ozon 

sirovodík 

pouhým chloridem vápenatým; 
amoniak 

směsi hydroxidu draselného s kysličníkem vápenatým; 
bromo vodík 

bromidem vápenatým a 
jodovodík 

jodidem vápenatým; 

kysličníky dusíku 
dusičnanem vápenatým; 

etylén 

pouze koncentrovanou kyselinou sírovou (za stálého chlazeni). 
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Vzhledem k tomu, že většina plynu v tlakových lahvích nemá dostateč¬ 
nou čistotu, připojují se většinou k sušidlům zároveň též látky Čisticí. 

V uvedené tabulce jsou nepoužívanější plyny a jejich nejvíce ae vysky¬ 
tující příměsi. Dále jsou popsány Čisticí a sušicí látky v pořadí, v jakém 
je nutné je pro tento pracovní postup použít. 


r.istěuý 
a susený 
plyn 

Možné příměsi 

Postupné seřazeni 
čisticích a sušicích 
látek 

dusík - 

kyslík, vodní pára. 

1 ) měděné hobliny rozžhavené 


kysličník uhličitý, 

na teplotu 700 °C, nebo alka¬ 


inertní plyny 

lický roztok pyrogalolu nebo 
hydrosiřičilanu sodného 

2 ) pevný hydroxid d ra solný 

3) chlorid vápenatý 

4 ) koncentrovaná kyselina 
sírová 

f») kysličník fosforečný 

kyslík - 

vodní pára, dusík. 

1 ) rozžhavený azbest potažený 

kysličník uhličitý, vodík 

platinou v křemenné nebo 


porcelánové trubici 

2 ) pevný hydroxid draselný 

3) chlorid vápenatý 

4) koncentrovaná kyselina 
sírová 

5) kysličník fosforečný 

vodík — 

kyslík, někdy též 



arzenovodik 

1 ) rozžhavený azbest potažený 


a íosforvodik 

platinou 

2 ) nasycený alkalický roztok 
manganistanu draselaého 
tt) chlorid vápenatý' 

4) koncentrovaná kyselino 
sirova 

5} kysličník fosforečný 

chlór — 

vodní para, vodík, 

1 ) rozžhavené porcelánová 


chlorovodík, dusík, 
kysličník uhličiLý 

trubice 

2 ) nasycený roztok manga¬ 
nistanu draselného 


3) chlorid vápenatý 

4 ) koncentrovaná kyselina 
sirovo 

5} kysličník fosforečný 


argon — 

dusík, kyslík, kysličník 


uhličitý 

1 j rozžhavené trubice s hořčí¬ 

kysličník 
uhličitý — 

kem a vápníkem 

2 ) kysličník fosforečný 


kyslík, dusík, vodní pára 

1 } rozžhavené mčdčné hobliny 


2 ) chlorid vápenatý 

3) koncentrovaná kyselina 



sírová 

kysličník 
siřičitý - 

kysličník uhličitý, 
vodní pára 

1 ) koncentrovaná kyselina 


sírové 



2 ) kysličník fosforečný 

amoniak — 

dusík, vodík, vodní pára, 
kysličník uhličitý, aminy 

1 ) pevný hydroxid draselný 

2 ) rozžhavena porcelánová 


trubice 
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XXV. CHLADICÍ A NEMRZNOUCÍ SMĚSI 


125. Chladicí směsi 


V technické praxi se Často při výrobních nebo laboratorních procesech 
objevuje nutnost ochladit různé součásti, chemická činidla nebo i přístro¬ 
jové části či aparatury pad bod mrazu. 

Pokud není k dispozici pfísluScá klimatická komora nebo chladicí box 
lze požadované látky oehladit speciálními chladicími směsmi, skládajícími 
se bud jen 7 vodných roztoků některých solí, nebo zc směsí sněhu či ledu 
s různými chemickými prostředky. 

Jc ovšem nutné mít v patrnosti, že takto připravené směsi či roztoky 
působí pouze po dobu, než nastane úplné roztátí 6něhu či ledu, nebo 
v případě vodných roztoků do doby, než se použitá sůl zcela nerozpustí. 


1 034. Vodné roztoky 


Teplota látek před smísením se předpokládá 10 až 15 n C. Uvedená 
množství solí se rozpustí vždy v I 000 ad vody. 

Nejniišl teplota, 

Použitá látka 

jaké je možné 
dosáhnout 

850 g oclanu sodného, krystalického 

- 4,7 °C 

300 g chloridu amonného 

- 5,1 °C 

750 g dusičnanu sodného 

- 5,3 °C 

1 100 gsirnatanu sodného, krystalického 

- 8 °C 

300 g dusičnanu sodného 

-11 °C 

2 500 g chloridu vápenatého 

-12,4 °C 

600 g dusičnanu amonného 

-13,6 °C 

1 500 g rhodanidu draselného 

-23,7 °G 


1 035. Směsi jedné látky se sněhem 

Sníh ve směsi lze nahradit stejným množstvím jemně rozdrceného 
ledu. Jednotlivá množství látek odpovídají opět lOOOg sněhu či ledu. 


Použitá látka Nejnížil 

dosažená teplota 


100 g síranu draselného 

- 1,9 

°C 

200 g uhličitanu sodného 

- 2 

°c 

140 g dusičnanu draselného 

- 2,85 

°c 

4IO g chloridu vápenatého, krystalického 

- 9 

°c 

300 g chloridu draselného 

-10,9 

°c 

300 g chloridu vápenatého 

-11 

°c 

075 g siraatanu sodného 

-11 

6 G 

250 g chloridu amonného 

-15,8 

°c 

80 g kyseliny sírové, zředěné na 66 % 

-16 

°c 

4;>0 g dusičnanu ůirumnčhu 

— 16.7 

c c 

600 g dusičnanu amonného 

—17.3 

°G 

500 g dusičnanu sodného 

— 17,75 

°C 

500 g dusičnanu sodného 

-18.5 

°c 

620 g síranu amonného 

-19 

°G 

140 g kyseliny sirové, zředěné no 66 % 

-20 

°c 

330 g chloridu sodného 

—21,2 

*c 

820 g chloridu vápenatého 

-21,5 

°c 

250 g kyseliny sírové, zředěné na 66 % 

-25 

°c 

400 g kyseliny sírové, zředěné na 66 % 

-30 

°G 

720 g kyseliny sírové, zředěné na 66 % 

-35 

°G 

1 000 g kyseliny sírové, zředěné na 66 % 

-37 

°c 

1 250 g chloridu vápenatého 

-40,3 

°c 

1 430 g chloridu vápenatého 

-55 

°c 

1 036: Směsi dvou látek a sněhu 

Použitá směs 2 soli 

Nejniišl dosažená 

teplota 

140 g síranu sodného krystalického 

105 g síranu draselného 

- 3,1 °C 


245 a chloridu draselného 

45 g dusičnanu draselného 

-11,8 °C 


553 g dusičnanu sodného 

480 g dusičnanu amonného 

-17,7 °C 


140 g dusičnanu draselného 

260 g chloridu amonného 

-17,8 °C 


120 z chloridu draselného 

194 g chloridu amonného 

~!8 °C 
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620 g dusičnanu sodného 

107 g dusičnanu drasrlného 

-19.4 

°C 

96 g síranu sodného 

690 g síranu amonného 

-20 

°c 

I 000 g uhličitanu sodného 

1 000 g dusičnanu amonného 

-22 

°c 

188 g chloridu amonného 

440 g dusičnanu amonného 

-22,1 

°G 

120 g chloridu amonného 

005 g stranu amonného 

-22,5 

°C 

90 g dusičnanu draselného 

740 g dusičnanu amonného 

—25 

°C 

520 g dusičnanu amonného 

550 g dusičnanu sodného 

-25,8 

°C 

90 g dusičnanu draselného 

670 g rhodanidu amonného 

-28,2 

°c 

320 g dusičnanu amonného 

540 g rhodanidu amonného 

-30,6 

°G 

140 g chloridu amonného 

375 g dusičnanu sodného 

30,7 

°C 

20 g dusičnanu draselného 

1 120 g rhodanidu draselného 

-34.1 

°c 

390 g rhodanidu amonného 

545 g dusičnanu sodného 

-37,4 

“C 


1 037. Směsi kapalin a tuhého kysličníku uhličitého 

Zvláště výhodnou látkou pro chladicí směsi způsobující teploty hluboko 
pod bodem uirazu je tuhý kysličník uhličitý (suchy led), který se pro 
tento účel rozdrtí na malé kousky. Sníh kysličníku uhličitého lze získat 
též vypouštěním plynného kysličníku z tlakové láhve nejlépe do sáčku 
z husté tkaniny. Suchý led se doporučuje pak smísit t některým z následu¬ 
jících organických rozpouštědel: 

teplota klesne asi na 


— trichloretylénem nebo tetrachlormetanem —70 °C 


— ctylalkoholem 

— chloroformem 

— acetonem 

— etyléterem 


—72 °C 
-77 °C 
-78 °C 
-77 až 100 °C 


126. Nemrznoucí směsi 


V této kapitole neni možné opomenout též prostředky snižující bod 
mrznuli vody. U mnoha výrobních zařízeni i laboratorních aparatur 
(chladicích kompresorových, hydraulických otd.) bývá totiž často za¬ 
potřebí u chladicího média, jehož hlavni složkou jc ponejvíce voda, 
posunout stupeň zamrzání na riiznó hodnoty pod bodem mrazu. Tento 
slav umožňuji speciální složky, které se k chladicí tekutině přidávají, 
n to jak anorganického tak i organického původu. 


1 038. 

V uvedeném přehledu jsou popsány ncjúčinnějfil látky pro nemrznoucí 
směsi, a to vždy re váhovém množství, které odpovídá l OK) ml vody: 

Pro teplotu do —5 °C 

8E> g chloridu sodného, nebo 
98 g chloridu vápenatého, bezvodého 
111 g etylalkoholu 
150 g etylénglykolu 
206 g glycerínu 
Pro teplotu do —10 C G 

162 g chloridu sodného, nebo 
168 g chloridu vápenatého, bezvodého 
240 g etylakoholu nebo etylénglykolu 
•120 g glycerinu 
Pro teplotu do —15 °U 
218 g chloridu vápenatého, bezvodého nebo 
228 g chloridu sodného 
288 g etylénglykolu 
340 g etylalkoholu 
560 g glycerínu 
Pro teploty do —20 °G 
263 g chloridu vápenatého, bezvodého nebo 
296 g chloridu sodného 
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340 g etylénglykolu 
460 g etylalkoholu 
680 g glycerinu 
Pro teploty do -30 °C 
340 g chloridu vápenatého, bezvodého nebo 
440 g etylénglykolu 
700 g etylalkoholu 
906 g glycerinu 
Pro teploty do —40 °C 

388 g chloridu vápenatého, bezvodého nebo 
530 g ctylénglykolu 
1 060 g etylalkoholu 
I 140 g glycerinu 

Z komerčních prostředků je ncjznáinějšl přípravek FRIDEX vyráběný 
na bázi etylenglykolu v n. p. Spolana — Neratovice, v podobě žlutohnědé 
kapaliny, rozpustné ve vdech poměrech ve vodě. Novější koncentrovaná 
varianta označená FřUDEX-SPECIÁL obsahuje též účinné antikorozní 
přísady. 

Výrobce doporučuje následující směsi vhodné pro odpovídající teplotu, 
při které chladící medium ještě nezamrzá: 


teplotu [®C] 

objem, díly 

objem, dily 

odpovídající hustota 



vody 

*Bé 

g/cm 

-10 

29 

71 

6,47 

1,015 

— 15 

36 

64 

7,75 

1,056 

-20 

44 

56 

9,25 

1,058 


49 

51 

10,25 

1.076 

-30 

53 

47 

11,00 

1,082 

-35 

56 

44 

11.64 

1,087 

-40 

59 

41 

1235 

1,092 


K ředění se doporučuje používat vody destilované, nebo aslespoň dešťové. 

Vzhledem k tomu, že Fridcx je zdraví škodlivý, nutno při manipulaci 
s tamto prostředkem zachovávat základní hygienické podmínky, tzn. 
nejíst, nekouřit, používat pryžových rukavic a pod. Bližši podrobnosti 
o přípravě nemrznoucích směsí z Fridexu jsou vždy uvedenv na každém 
balení. 

Obdobným přípravkem je též tuzemský FROSTAL a GLYSANTIN 
nebo FROSTEX vyráběný v NDR na podobné bázi jako popsaný Fridcx. 

DalSI nemrznoucí komerční přípravky jsou kapaliny GLAGIDET-K, 
SUPERON a GLASON, kterých je možné použít k přípravě nemrznoucích 
směsí do —25 °C. 


XXVI. ODPĚŇOVACÍ PROSTŘEDKY 


V této kapitole jsou popsány nové, avšak ve většino průmyslových 
oborech velmi potřebné, chemické prostředky na bázi organokremiřitých 
sloučenin, odstraňující Častý jev — pěněni, specificky se vyskytující ve 
výrobních provozech, kde se zpracovávají velká množství tekutých látek. 

Problematika pěném' 

V mnoho průmyslových závodech j<t pěnění nežádoucím a velmi roz¬ 
šířeným problémem. Přílišné pěnění, které doprovází četné průmyslové 
procesy, jo nepříjemné, způsobuje nepořádek no pracovišti, zbvtoěné 
plýtváni časem, materiálem a v neposlední řadě i penězi. Omezuje také 
výrobní kapacitu — nádoby instalované pro takové procesy, při nichž 
dochází k nadmřrnétnu pěnění, jsou zhotovovány 6 určitou rerervni 
kapacitou, která potom nemůže být účinné využita. 

Pěna je disperzi vzduchových bublin v kapalině, stabilizovanou stopami 
takových nečistot, jako jsou napp. škroby, proteiny, dotergenty, suspenze 
pevných částeček apod. Nečistoty (rozpustné nebo nerozpustné) mají 
tendenci koncentrovat se na rozhráni kapaliny a pěny a vytvářením 
filmu na povrchu bublin stabilizující pěnu. 

Charakter pěny je různý podle druhu pěnícího média a prostředí, v ja¬ 
kém pěna vzniká’. K pěnění může dojít v kapalině při varu, mechanickým 
pohybem, dispergaci apod. Třebaže existuji možnosti mechanického 
odstraňováni pěny, je použití chemických odpěňovaclch přípravků ve 
většině případů účinnější, hospodárné a praktické. 

Organické odpěňovací přípravky — přírodní nebo syntetické — se 
výhodně používají tam, kde jde o suspendované pevné částečky v kapalině. 
Očinnost organických odpěňovačů je postačující jeu pro některé aplikace, 
ale u jiných se nemohou použit. Jejich účinek je tedy vysoce specifický 
podle toho, jaký systém má být odpěněn. Organické odpěňovače jsou 
používány v poměrně velkých množstvích, zatímco silikonové odpěňovací 
přípravky účinkuji v množstvích, velmi malých, pohybujících se od 
l dílu nu l 000 000 dílů výše. Koncentrace vlec nei 10 dílů na 1 000 000 
odpěnovacího média je závislá na charakteru pěny a jejim množství, 
podmíněném procesem. 






Silikonové odpěňovuci přípravky jsou velmi účinné «n univerzální ve 
svých inhibičnich účincích při pěněni. 

Silikonové odpčňovací přípravky jsou rozděleny na dvě skupiny. První 
skupina zahrnuje odpěňovače pro nevodná prostředí, do druhé skupiny 
pak patří f mul zni odpěňovače, určené pro odpěňovénl vodných systémů. 
Silikonové odpěňovuci pHpravky zahrnuji následující výrobky: 

Název Obsah účinné složky Aplikace 


Lukooil M 100 % pro ncvodné systémy 

ailikonové^oleje (před použitím jo možné je 

zředit organickým rozpouš¬ 
tědlem na 5% roztok) 

Lukooil SP 

silikonový olej 100 % pro nevodu*' systémy 

Lukosan M 07 

polotekutá pasta 03 % pro nevodnó systémy, ale 

také částečné pro vodné 

Lukosan M 02 08 % pro nevodné prostřed), 

částečně pro vodné 
systémy speciální určen pro 
veterinářské použití 

Lukosan A 311 

silikonová emulze 30 % pro vodné systémy (před 

použitím zředit vodou) 


Účinnost silikonových odpcňovadch přípravků 

Porovnáme-li účinnost silikonových odpčňovacích přípravků s organic¬ 
kými odpčňovači, dojdeme k jednoznačnému závěru, že silikonové odpěňo- 
vače mají řadu přednosti: 

odpčňovací efekt je velmi rychlý, téměř okamžitý; 
dávkováni je poměrné malé, takže neovlivňuji výrobní kapacitu; 
nezabraůuji dýcháni mikroorganismů při kvasných procesech, čímž umož¬ 
ňuji zvýšil výtěžky; 

nenilsl se » převážnou většinou odpěňovaných médií. 

Podobné jako organické odpěňovače nemaji ani silikonové odpéúovače 
trvaly účinek ve všech druzích aplikaci, lak např. při kontinuálních 
procesech je nutné zvolit určitý systém dávkování, tzn. čas od času přidat, 
předem vypočtenou dávku vzhledem ke změně koncentrace odpěňovaného 
média (učktcrc diskontinuálul pochody, např. kvaané procesy však 
vyžadují občasné přidáváni silikonového odpěňovače). Často (zvláště 
u vodných systémů) dochází totiž kc koagulaci odpěňovače a tim ke 
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ztrátě odpěňovncího účinku. Avšak i adsorpce silikonové složky na po¬ 
vrchu dispergovaných částeček v kapalině podstatně snižuje odpčňovači 
účinek. 

Kromě Loho je. účinnost silikonových odpčňovačů (především emulzních) 
závislá na mnoha jiných činitelích. Silné kyselá nebo silně alkalická 
prostředí, zvýšena teplota, intenzita míchání apod. jejich účinek snižuji, 
lakže častější dávkováni je v takových případech nnlué. 


Vlastnosti s/l/konových o dpěňovacích přípravků 
Silikonové odpěňovače účinkují ve slabě kyselých nebo slabé alkalických 
prostředcích, chemicky jaou inertní k ndpřňovunýni systémům. Jejich 
účinná složka netíká za vysokého vakua ani při destilaci s vodní parou 
a nepodléhá oxidačním účinkům mikroorganismů. Odpěňovače pro ne¬ 
vodná prostředí mohou pracovat i při značně zvýšených teplotách (180 
až 200 °C). Emulzní odpěňovače ztrácejí částečně svou účinnost v silně 
alkalických prostředích, v kyselých prostředích se téměř neruční. 

Dávkování silikonových odpěňovacich přípravků 

Abychom zabránili pěněni, stačí použit i velmi malého množství siliko¬ 
nového odpěňovaciho přípravku za předpokladu, že je dobfo dispergován 
v udpěňovaném médiu. Použití efektivního množství odpěňovače závisí 
na charakteru odpěňovaného systému, tj. počtu u druhu komponent, 
pracovní teplotě, intenzitě míchám atd. Tálo množství nelze jednorázově 
doporučit, ale je nutné případ od případu je nalézt zkouškou. Jako výchozí 
konccnlraei pro většinu systémů je možné zvolit dávkování 1:100 000 
dílů. Zvyšováním nebo snižováním tohoto poměru se urči minimální 
účinná končentrace. Nejnižší účinná kouceutracc silikonového odpěňovače 
je při poměru dávkováni 1:1000 000 dílů. Při hledáni minimální účinné 
koncentrace silikonového odpěňovače v nevodných systémech je třeba 
ověTil i různá rozpouštědla pro dbpergaci této dávky. V mnoha případech 
se totiž uházalo, že výsledky odpěňováni jsou ovlivňovány i typem po¬ 
užitého organického rozpouštědla. 

U emlíhních typů odpěňovačň se při volbě minimální účinné kon¬ 
centrace začíná s dávkou vyšší, vzhledem^ k nižšímu obsahu účinné 
složky. Vychází se proto od dávky asi 1:5000 dílů. 

Způsoby použití silikonových odpěňovacich př/provků v nevodných 
prostředích 

Existuje několik způsobů jak použil silikonové odpěňovače v nevod¬ 
ných prostředích. NejjednodušŠim je dávkováni odpěňovače v dodávané 
formě. V Lakovém případě však neni účinek okamžitý, prodlužuje se 
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o dobu potřebnou k rozptýlení na hladině pěny nebo v objemu kapaliny. 
Lepších výsledků se dosáhne použitím připravené předsměsi silikonového 
odpěnovaČo s odpěiiovaným médiem. Rychlé disp^rgace silikonového 
odpoňovaciho přípravku so dosáhne použitím 5% roztoku odpěůovače 
v organickém rozpouštědle, který aplikujeme bud vlitím do objemu 
kapaliny nebo postřikem zpěněné hladiny z nádoby se stlačeným vzdu¬ 
chem. 

Způsoby použití silikonových odpěňovacích přípravků 
ve vodných prostředích 

Einulzní silikonové odpěůovače se mohou použit přímo, ale vzhledem 
k potřebné rychlé dispergaci v odpérovaném systému je výhodnější 
zředit je vodou v poměru 1 : 2 dílům. Při použiti užitkové vody by 
mohlo dojít vlivem přítomných rozpuštěných anorganických solí, půsohi- 
cích jako elektrolyty, kc koagulaci zředěné emulze, a proto je lépe použil 
parní kondenzát. Ředěni vodou je nutné v případech, kdy odpěňovuný 
systém není dobře míchán. Podobno jako u nevadných systémů, i v těchto 
případech je možné připravit předsměsi silikonového odpěňovače a od¬ 
pérované kapaliny. 

K odpěňování vodných systémů můžeme použít i odpěňovaci přípravky 
určené pro nevodná prostředí. Jc tomu tak v případech, když systém 
neni dobře míchán anebo máme zájem na tom, abychom současně ee 
silikonovou emulzí nezanášeli do odpéňované kapaliny přítomné emulgá- 
tory (např. při některých fermeutaěních pochodech). Pak můžeme apliko¬ 
vat disperzi silikonového odpčňovacího přípravku v organickém roz¬ 
pouštědle s nízkou měrnou vahou. Dosáhneme tím toho, že vrstva odpěňo- 
vačc zůstane jakoby na povrchu hladiny, což zajišťuje dobrý účinek. 

Odpěňovónl nevodných systémů 

1 039. Silikonové oleje LUKOOIL M 

Zabraňují pěnění v nevodných systémech, např. při zpracováni olejů, 
dehtů, asfaltů, chemických pochodech, při zpracování přírodních a synte¬ 
tických pryskyřic a pod. 

Silikonové oleje 3e liší navzájem viskozitou. Pro odpěňování doporuču¬ 
jeme používat především oleje o viskozitě 100 až 350 cP. Přitom jako 
vodítko pro jednotlivá použiti přibližně platí pravidlo, že olej s větší 
viskozitou jc účinnější u nízkoinolekulárnírh systémů, zatímco oleje 
o menší viskozitě máji lepší účinek u vysokomolckulárnich materiálů. 

Pro aplikaci postřikem pěny je výhodné používat silikonový olej 
v aerosolovém baleni. Spolek pro chemickou i hutní výrobu n. p. cech 
Velvěty u Teplic v Cechách tento výrobek dodává pod označením SILKAL 
v balení po 210 g a 420 g. 


■ 1 040. Silikonový olej LUKOOIL SP 

Je bezbarvá až slabě žlutá, čirá kapalina olejovité konzistence. 

Je doporučován jako prevence proti pěnění u minerálních olejů, asfaltů, 
jtf? dehtů, asfaltových a dehtových impregnačních lázni. Nevylučujeme však 
ani jiná použití. 

jť' Rozpouští se v benzínu, toluenu, xylenu, trichloretylénu, totrachlor- 

B metanu, etylacetátu, amylacetátu, metyletylketonu. 

■ Použití 

» Způsob výroby Lukooilu SP zaručuje dobrou dispergovateluost v mine- 

jL rálních olejích, do nichž může být přidáván přímo. Dávkováni do oběhu 
|Aj parních turbín, čerpadel, elektrických motorů, textilních strojů apod. 

Kg v množství 5 až 15 g Lukooilu SP na 1 tunu minerálního oleje zaručuje 
m okamžitý účinek, který má trvalý cliarakter i při zvýšených provozních 

Í*í teplotách. 

2': 1041. Silikonový odpěňovafi LUKOSAN M 07 

K Slabě Šeda, pololckutá pasta 

W Doporučujeme používat ho v systémech, které obsahují látky s* polár¬ 
ní nimi skupinami (např. glykol, glycerín, ale i voda), v alkydovýcb prysky- 

- ricích, při destilacích apod. 

ř Rozpouští se v anylacctátu, ctylaccUtu. trichlorelylénu, tetrachlor- 

metanu, mety lety lkelonu, naftě, toluenu, xylenu, lakovém benzínu. 

Použití 

Použili. Pro aplikace Lukosanu M 07 je možné aplikovat způsoby 
popsané u Lukooilu M. U fermentačních procesů, kdy se vyžaduje zvláště 
malá toxicita, nedoporučujeme aplikaci z roztoku v organickém roz¬ 
pouštědle. Lépe jc připravit disperzi Lukosanu M 07 ve vhodném nosném 

Í médiu (např. rostlinném oleji) a pak teprve použít. Při zpracování ovoce 
(např. výroba džemů apod.) postačuje nanést Lukosan M 07 ne stěny 
výrobních kádí. Lukosan 91 07 může být sterilizován běžnými metodami, 
! např. zahříváním 1 až 2 hod při teplotě 120 at 130 °C. 

1 042. Silikonový odpěňovač LUKOSAN M 02 

Aplikace Lukosanu M 02 jsou podobné jako u Lukosanu M 07. Speciálně 
doporučujeme tento typ pro použití ve veterinárním lékařství. Lukosan 
M 02 je průsvitná, slabě Šedá kapalina. 
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XXVII. PLOŠNÉ SPOJE 


Rozpouští se v amylaceUtu, etylacetátu, trichloretylénu, tetrachlor- 
mutanu, mety lety! ketonu, naftě, toluenu, xylenu, lakovém benzínu. 

Poulili. Metody použití jsou úplní shodne s metodami popeonými 
ii Lukooilit M. 

Galena n. p. Komárov u Opavy je dodavatelem vodní emulze Lukosan 
M 02 pro veterinární použiti pod obchodním označením PRETYMPAN. 

Odpěňovánl vodných systémů 

1 043. Silikonový emulzní odpěňovač LUKOSAN A 311 

Lukosan A 311 je bílá nebo slabě žlutá kapalina sirupovité konzistence. 
Rozpouští se ve vodě. 

Lukosan A 311 je vodní emulzí silikonového oleje. Pro aplikace doporu¬ 
čujeme neředění na 10 % obsahu účinné složky, tj. smísit i díl se 2 díly 
vody. Snadná dispergovatelnosi ve studené i teplé vodě a okamžitý účinek 
vytvářejí předpoklady pro velmi hospodárné použití, protože může byl 
dávkován jak před, tak po vytvořeni pěny. Výhodné jsou jeho aplikace, 
v papírenském, textilním a kožedělném průmyslu a při /.pracování latexo¬ 
vých emulzí. Je možné jej poui.lt také při některých procesech v potravi¬ 
nářském průmyslu. 

Použití 

Použili. Lukosan A 311 se může dávkovat do pěnícího systému přímo, 
pokud je zaručeno dokonalé promlaeni. Pro většinu aplikaci však doporu¬ 
čujeme n&ředěni vodou na obsah 10 % účinné složky. Pro textilní aplikace 
je vhodné naředit. vodou poměrem 1:100 až 1:500 dílů. Jestliže se po na- 
iedeni vedou vytvoří klky nebo vy*rážl jemné vločky, doporučujeme 
roztok přefiltrovat přes jemné řídké plátno nebo gáz. 

Při použiti Lukosonu A 311 v horkých nebo kyselých roztocích může 
docházet k částečné koagulaci emulze. Abychom zabránili tomuto jevu, 
je vhodné naředit studenou nebo teplou vodou v poměru 1 díl Lu kosa nu 
A 311 na 10 dílů vody. Dčinnost v prostředí 7 % roztoku HGL {pH ~ 1) 
je po 10 hod. stejná, v prostředí 1% roztoku NaOH (pil = 12) účinnost 
po 16 hod. poněkud klesne, ale poklra je téměř zanedbatelný. 


Snaha po odstranění nedostatků (velká pracnost, malá produktivita, 
nákladnost) technologie drátových spojů vedla k hledáni nové výrobní 
metody, k čemuž přistoupila i stále se rozmáhající automatizace rnontáž- 
f nich procesů, zvláště v elektrotechnickém slaboproudém odvětví. 

Byly nalezeny nové způsoby výroby vodičů, které nahrazují drátové 
spoje. Z nich je u nás i v zahraničí nejvíce rozšířena výroba Izv. plošných 
spojů odleptá váním. 

Základem výroby těchto spojů je vytvořit vodivé cesty předem urče¬ 
ných tvarů a rozměrů na nevodivém podkladu (destičce-. Pí-cdopsanó 
! spoje se vytvoří nej výhodněji odleptá vánim určitóčásti vodivého materiálu 

{měděné fólie), pevně spojeného s podložní destičkou. 


127. Základní podkladový materiál pro plošné spoje 

Používají se hlavně dva typy, a to cuprexkart a cuprextit. 

Cuprexkart je tvrzený laminátový papír s fenolickou pryskyřicí s na- 
liso vanou měděnou fólii po jedné nebo i po obou stranách. Móděná fólie 
má zpravidla tlouštku asi 40 pni a je vyráběna galvanoplasticky. Tento 
podkladový materiál i jeho výroba není nikterak nákladná. Jeho ne¬ 
výhodou bývá častá nerovnost povrchu a nedostatečné přilnuti měděné 
fólie k podkladu. Používá se zvláště pro výrobu plošných spojů sitotisko- 
vou metodou. Výrobcem jc n. p. Kablo, závod Gumon Bratislava. 

Cuprextit je vrstvený materiál (laminát) zc skelného textilu, vyráběný 
slisováním několika vrstev skelné tkaniny napojené obvykle epoxidovou 
pryskyřici (typ Epoxy CHS 1001). Ph spojování a zároveň i vytvrzování 
je ua povrch laminátu na jednu či obi strany přilisována měděná fólie. 
Podkladové destičky z cuprextitu se používají ve velké miře pro výrobu 
plošných spojů jak způsobem sítotiekovým, tak fotografickým. 

Kvalita podložních materiálů jc velmi důležitá a může podstatné ovliv¬ 
nit výslednou výrobu plošných spojů. 

Podkladový materiál musi být především naprosto neporézní. Rovněž 



tak i měděná fólie, která musí být navíc na vrchní straně co nejhladď. 
Vrstvený materiál má být na všech místech dokonale prosycen pojidlem 
a u cuprexlitu je třeba, aby struktura skelného textilu byla dostatečné 
jemná. Tyto vrstvené materiály s nalisovanou fólii se jen v mimořádných 
případech připravuji v dílné či laboratoři, vzhledem k tomu, že jsou 
dodávány v dostatečném sortimentu a menši množství ú mohou obstarat 
bez nesnázi i amatéři. 

Je-li přesto třeba vyrobit základní materiál s měděnou fólii, používají 
se destičky z portinaxu, toxgumoidu, kari i tu nebo skelného laminátu 
a odmaštěná, dokonale rovná měděná fólie se lepí nejvhodněji epoxidovou 
pryskyřici Epoxy CHS 1001. Podložně destičky s nalepenou fólii, dosta¬ 
tečně zatížené, se vloží do sušárny a epoxidové lepidlo se vylvrdl podle 
příslušných podmínek (viz recept 556). Přes všechnu péči věnovanou 
přípravě nevyrovnají se destičky kvalitou komerčnímu cuprextitu. Proto 
se k vlastni výrobě základních destiček pro plošné spoje přistupuje 
opravdu jen výjimečně. 

Splňuje-li podkladový materiál výše uvedené podmínky, lze přikročit 
k výrobě plošných spojů. 


128. Zhotovení předlohy plošných spojů 

Budou-li mít plošné spoje stejnou velikost, jako je kreslená předloha, 
pak jo možná ahotovit nákros přímo no bezbarvou, průhlednou fólii. 

Pro tento účel se nejlépe hodí acetyrobutyrótová fólie, vyráběné národ¬ 
ním podnikem VCHZ Synthesia Semtin pod názvem UMAFOL nebo 
komerční fólie ASTB AI .ON, což je v podstatě fólie x ko polymeru polyvinyl- 
acetátu s mety hne tak ry létem. K zhotovení nákresu se používá speciální 
tuš označená „Tuš na ASTRALON-Grafolit” (vyrábí n. p. Graíotechna 
Praha), kterou jc možné nanášet stejným způsobem jako tuš normální, 
tj. trubičkovým nebo rýsovacím perem. (Zhoustne-Ji tuš, ředi se acetonem). 
Kresba spojů je provedena negativné, tzn. budoucí spoje jsou vynechány 
jako světlá místa a mezery, které se budou leptat, jsou nakreslena černě. 
Takto získaný negativ se použije již přimo ke kopírováni kresby plošného 
spoje na cuprextitové destičky 6 nanesenou citlivou vrstvou (viz dále). 

Tohoto způsobu se používá hlavně při výrobě ojedinělých kusů nebo 
malých sérii plošných spojů při poloprovozní výrobě, v laboratořích nebo 
amatérské praxi. 

V jiném případě se předloha kreslí na bílý kladívkový papír. Kresba 
budoucích spojů je tentokrát provedena pozitivně, tzn. spoje jsou na¬ 
kresleny černě, přičemž je nutné použít matovou tuš, všechna potřebná 
místa dokonale vykrýt, popř. i několikanásobnou vrstvou. 


Provedeni předlohy tímto způsobem umožňuje nakreslit složité nebo 
jemné spoje, popř. ještě i malých rozměrů, v daleko větším měřítku bez 
jakýchkoli nepřesností u závad, ke kterým by došlo kreslením ve stejném 
měřítku. 

Z předlohy nakresleni pozitivně na kladívkové čtvrtce se negativ 
v potřebné velikosti budoucího spoje získá fotografickou cestou. 


12V. Fotografická úprava předlohy 

Nej výhodnější je použít fotografický deskový aparát pokud možuo 
s největším formátem, např. 18x24 cm. Takovým přístrojem lze zhotovo¬ 
vat negativy již v požadované velikosti a není třeba je dále zvětšovat 
nebo zmenšovat. 

Kromě toho použití fotografické desky raisto filmového materiálu je 
výhodné vzhledem k tomu, že deformace fotografického materiálu je 
omezena jen na citlivou vrstvu desky, kdežto u filmového materiálu se 
musí počítat též s deformaci základního nosiče citlivé vrstvy. 

Abychom získali vyhovující negativy, můžeme též použít dobrý foto¬ 
grafický přístroj na mikrofilm; v tomto případě je možné při zvětšování 
negativu velmi dobře odstranit zkresleni, kleié vzniklo uvedenou defor¬ 
mací materiálu. 

Použitý fotografický materiál musí mít co nej tvrdší gradaci. Pro tyto 
účely jsou vhodné tyto materiály: 

diapozitivní desky Dia A nebo Dia C 

technický film pérový Foma-Repro 

Agfa-Dokumcnt film 

Exponovaný materiál se vyvolává jakoukoli vývojkou pracující tvrdě. 
Pro informaci jsou zde uvedeny některé osvědčené předpisy: Tvrdě pracu¬ 
jící vý vojka Agfa-80 

2,5 g metolu 

50 g siřičitanu sodného krystalického 

10 g’hydrochinonu 

00 g uhličitanu sodného bezvodého 
4 gjbromidu draselného 

Vše se rozpustí postupně v 1 000 ml destilované vody. 

Tvrdě pracující vývojka Agfa-75 
5 g kyseliny citrónové 
25 g hydrochinonu 
4U g siřičitanu sodného krystalického 

100 g fosforečnanu draselného terciárního 
3 g bromidu draselného 
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Víe se rozpustí postupné v 1 000 ml destilované vody. 

Tvrdé pracující vývojka Agfa-110 
26 g hydroxidu draselného 

100 g siřičitanu sodného bezvodého 
60 g liydrochínonu 
3 g bromidu draselného 

Po vyvoláni filmu nebo desek se materiál ustáli v běžné ustalovacl lázni 
bud komerční nebo namíchané podle následujícího předpisu: 

200 g airnatami sodného 
20 g kyselého siřičitanu sodného 

1 000 ral destilované vody 

Po ustálení je nutné negativy dobře proprat v tekouci vodě a provést 
tzv. vyjasněni negativu. K tomuto účelu se nejlépe hodí speciální lázeň, 
tzv. zeslabovač (podle Framera), které se připraví rozpuštěním 
100 g sirnatanu sodného krystalického 
7,5 g íerikyanidu draselného 

1 000 ml destilované vody 

Negativ se v této lázni vyjasňuje tak dlouho, až veškerá světlá místa na 
negativu jaou naprosto čirá. Polom jo nutné zesílit kresbu v tzv. zesilovači. 
Tuto lázeň lze získat rozpuštěním 
2 g bromidu draselného 
2 g chloridu rtufnatého 
1 000 ml destilované vody 

Chemický proces v této lázni probíhá tak dlouho, až všechna černá místa 
kresby dostanou bílý povlak. Negativ se dále znovu dobře propere v te¬ 
koucí vodě a vloží se do speciální vyvolávací lázně, která obsahuje roztok 
amoniaku ve vodé. V něm kresba začne černat a nakonec jsou všechna 
dříve bílá místa kresby dokonale černá a ostrá. Negativ se propere v te¬ 
koucí vodě a potom v lázni iedéné kyseliny octové (1 %). Hotový negativ 
se nakonec suší při teplotě 20 až 25 °C. Dokonale suchý, vyjasněný a zesí¬ 
lený negativ s ostrou a dobře pročerněnou kresbou se může použit k dal¬ 
šímu zpracováni. 

Uvedeným způsobem lze vytvořit z jedné kreslené předlohy jakékoli 
množství stejných negativů požadovaných rozměrů. 


130. Výroba plošných spojů fotografickým způsobem 

Fotografickým způsobem jc možné vyrábět plošné spoje v laboratorním 
měřítku, v malých sériích, anebo tehdy, když kresba plošných spojů je 
velmi náročná na přednost a metoda sítotisku (o kterém se zmíníme 
později) by nevyhověla. Mimo průmyslové využiti fotografického způsobu 


je tento výrobní postup rovněž vhodný pro amatéry, kteří převážně 
používají negativ"/ kreslené přímo na vhodné fólie v měřítku 1 : 1 a vy¬ 
rábějí jon ojedinělé kusy ploěných spojů. 

Základ tohoto způsobu spočívá především v naneseni citlivé vrstvy na 
podkladový materiál (cuprexkart, cuprextit); tato citlivá vrstva se po 
osvětleni vyvolává. Vrstva na misiích nekrytých vyvolanou emulzi se 
smyje a v leptací lázni se tyto nechráněné plochy odleptají. 

Uvedeme technologický postup pro výrobu plošných spojů tímto způ¬ 
sobem: 

1. Destičky podkladového materiálu (cuprcxkartu, cuprcxtitu) sc na¬ 
řežou no požadovanou velikost (vždy asi o 10 mm po obvodu větší), 
opláchnou 8« tekoucí vodou a myjí měkkým kartáčkem a vídeňským 
vápnem. 

2. Pak se opláchnou 3% kyselinou sírovou. 

3. Znovu se opláchnou tekoucí vodou a omyji vídeňským vápnem, 
ke kterému je možné přidat několik kapek smáčedla (nopř. Onalkoli). 

4. Ještě na vlhkou destičku, dobře očištěnou (nesmí se již dotknout, 
prsty) se nanese citlivá vrstva speciální emulze. K tomuto účelu se 
používá „Sensibilizované emulze M (měkká) nebo T (tvrdá) — Grafbliť*. 
Výrobcem je n. p. Grafolechna Praha. 

Tato emulze musí být nanesena no podložní destičku naprosto rovno¬ 
měrně, Čehož »c nejspíše dosáhne při použiti horizontální odstředivky. 
Může to být laboratorně vyrobené zařízení nebo továrně dodávané stroje 
pro použití v polygrafickém průmyslu. Omytá destička se upne na základní 
desku v odstřodivco, jojíž vnitřní prostor jo přodom vytopen vlastním 
elektrickým zahřívacím zařízením na 35 °C. 

5. Zapne so otáčení — nejvhodnější je rychlost otáčení asi 60 ot/min — 
n upnutá destičko se ještě jednou opláchne proudící vodou r připojené 
hadičky nebo z postřikovacího zařízeni, je-li v odstředivce zabudováno. 

6. Na omytou vlhkou destičku se za stálého oláčení nalévá tenkým 
proudem (na střed destičky) dříve uvedená emulze, aby celý povrch byl 
pokryt homogenní vrstvou. K naléváni jo nutné použít pouze emulzi 
delši dobu ustátou a neobsahující bublinky, které by vytvořily kazy v suché 
citlivé vrstvě (utvoří-li 3e bublinky na destičce, musí se emulze teplou 
vodou omýt a celý proces znovu opakovat). 

Amatéři, kteří nemají k dispozici nákladné zařízení (odstředivku), musí 
se pokusit vlastní pečlivosti a zručnosti pokrýt destičku celistvou a rovno¬ 
měrnou vrstvou. Suší se pak v jakékoli sušárné (lze použit též elektrický 
vysoušeč na vlasy) při teplotě 35 °C. 

7. Buben odstředivky se uzavře a nechá se při stejné rychlosti a teplotě 
otáčet asi 20 minut. 

8. Po úplném vysušeni se destička opatrně vyjme a vloží s negativem 
plošného spoje do kopírovacího rámečku. 
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Tylo rámy jsou obdobné jako fotografické a velikost se řídi podle 
rozměrů vyráběných plošných spojů. Do větéiho rámu lze vložit též 
několik negativů a destiček (pokud prostor stači), čímž se podstatně 
kapacita výroby zvětší. Toto opatřeni je vhodné při výrobě menších 
sérii, kdy ještě není vhodné pouiít sítotisk, nebo kdy jde o velké množství 
různých plošných spojů. 

9. Dešti řka so osvítí rtuCovou výbojkou (postačí horské slunce) nebo 
uhlíkovou lampou, která by zaručila svítivost 160 cd na 1 mm 2 . Délka 
osvitu pro materiál s nanošenou sensibilizovanou emulzí M činí 14 až 
15 minut, 3 emulzí T jen 10 až 11 minut při vzdálenosti 30 cm od zdroje 
ke kopírovacímu rámečku. Exponováním se stanou osvětlená místa 
emulze nerozpustnými (vytvrzenýrai) a chrání dokonale povrch měděné 
fólie. Pro informaci se zde uvédl osvit slunečními paprsky, který mé 
rovněž velkou účinnost. Při plném slunečním světle (např, v létě v poledne) 
je doba osvitu při přímém vystaveni rámečku slunečním paprskům jen 
1 min. Tuto možnost jislč uvítají zvló'to amatéři, klcřl nemohou použil 
některý z uvedených zdrojů. 

10. Po kopírování se nanese no destičku „Pozitivní vývojka — Graíolit'\ 
kterou vyrábí n. p. Grafotechna Praha. Vývojka *e roztírá pn destičce 
buničitou vatou tak dlouho, až se objeví jasný obraz plošného spoje 
a neexponovaná emulze je dokonale smyta. 

11. Destička se omyje vatou namočenou v etylalkoholu denaturovaného 
éterem a nechá se oschnouL 

12. Vvtvrdl se emulze, což znamená, že suchá vyvolaná destička se nechá 
osvítit ještě asi 30 minut rtuťovou výbojkou ze vzdálenosti 1 m (nebo 
slunečními paprsky po 2 minuty). 

13. Po vytvrzeni následuje vlastni vyleptáni, což se děje ve speciální 
lázni obsahující v podstatě roztok chloridu železitého ve vodě: 

1 60() g cíiloridu železitého 

1 000 ml vody 

po úplném rozpuštěni se rozloh zahusti množstvím chloridu vápenatého 
na hustotu 42 °Bé. 

Grafotechna n. p. dodává tento roztok pod označením „Zahlubovač 
na měd - Graíolit", který má již potřebnou hustotu a není třeba ho 
dále upravovat. Roztok po určité době &c vyčerpá n přeatávó leptat. 
V takovém případě se musí v-ymčnít za nový. 

Destičku ponoříme do popsané lázně (v misce, vaničce, zc skla nebo 
novoduru atd.) na 1 až 2 hodiny. Postup lopténi je třeba kontrolovat 
v pryžových rukavicích. Při čerstvém roztoku se musí kontrolovat častěji, 
abv se nepodleptal celý povrch měděné fólie. Při leptání většího množství 
destiček sc doporučuje míchat lázeň, což se provádí nejrňznějsimi způsoby. 
Osvědčilo sc mícháni probubláviním vzduchu, dále se používají vřetenová 
michadla viřici a vynášející leptací roztok ode dna lázně, dále rotační 


zařízeni, kde destičky jsou upevněny na obvodě základního kola, které 
se otáčí pomalu tak, ze polovinu doby jsou destičky ponořeny doleptacibo 
roztoku, který pomichávají, a druhou polovinou se pohybují na vzduchu. 

14. Po vyleptáni plošného spoje opláchneme destičku pečlivě vodou, 
dále 3% kyselinou sirovou a opět vodou s malým množstvím videňskélio 
vápna. 

15. Hotová destička plošných spojů se osuší nejlépe proudem teplého 
vzduchu a povrch mědi se chrání před oxidací různými způsoby: 

a) Povrch měděných spojů se vyleští leštícím prostředkem (Mikropolit, 
Sidol atd.) a potře slabým roztokem (asi 5 až 10 %) kalafuny v etyl¬ 
alkoholu, která chrání povrch mědi a napomáhá při pájení součástek. 
Lze též použit roztok novolakové pryskyřice ve směsi cykloliexanonu 
a acetonu. 

b) Ihned po osušení hotové destičky plošných spojů se měděná vrstva 
chemicky postříbří. Tím Be provede ochranná povrchové úprava, která 

zároveň zlepši estetický vzhled hotového spoje, aniž se zmenši vodivost 

povrchu. 

c) Hotová osušená destička se postříká vrstvou speciálního přípravku 
dodávaného n. p. Grafotechna Praha s názvem ,,Brilantní podlévá — 
Grafolit", který slouží k ochraně spojů proti oxidaci. Při pájeni není nutné 
ochrannou vrstvu odstraňovat. 

131. Výroba plošných spojů sítotiskovým způsobem 

Tato výrobní metoda je zvlášť výhodná pro přípravu velkého množství 
stejných plošných spojů a používá se převážně v průmyslové praxi při 
výrobě velkých sérii elektrotechnických výrobků jednoho druhu. 

Ve speciálním sftotiakovém rámu se vypne jemná sítku z hedvábných, 
kovových nebo umělých vláken (silon, nylon). Na této síCcc se vytvoří 
šablona nepropustná pro krycí barvu. Je to vlastně negativní obraz 

budoucího plošného spoje a Šablona jc přenesenu nu sítku fotochemickou 

metodou. Při vlastním potiskováni základní cuprextitové nebo cuprex- 
kartové destičky je sítka umístěna jen několik milimetrů nad povrchem 
modeně fólie- Na síťku v rámu se nanese speciální tisková krycí barva 
• a pomoci pryžové stěrky se protlačuje otvory volných míst sitky na 

základní destičku, na které tak vznikne obraz plošného spoje. Místa 
i určeni k vyleptání jsou volná a budoucí spoje jsou kryty barvou. 

Nanesená barva se nechá dobře zaschnout a pak se destička leptá v lep- 
taeí lázni stejného složeni jako u fotografického způsobu výroby. 
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a) Základní pomůcka sítotisku 

Touto důležitou pomůckou ve výrobě plošných spojů sitotiskovym způ¬ 
sobem je vlastni sítka. 

Její vlastnosti jsou velmi důležité a ovlivňuji celou výrobu spojů. 
Musí být především dokonale jemná a pravidelně tkaná. Déle musí být 
dostatečně, pruiné a rárovcň i pevná, aby bez závod sneslo mnoho¬ 
násobné namáhání jiři vtíráni barvy. Těmto podmínkám poměrně vyho¬ 
vuji tuzemské sítky ze silonových vláken, jejichž výrobcem je Hedva n. p. 
Moravská Třebová. 

Zc zahraničních výrobků nejlépe pro sítotisk vyhovuje sítka omáčená 
„Mertes nylongazc č. 45“ firmy líeraeus Ilanau. 

b) Nanesení citlivé vrstvy na síťku 

1. Sítka se nejprve dokonale vypne v rámu, načež se dobře odmastí 
v horkém roztoku 5% uhličitanu sodného. Sltotiskové rámy se mohou 
vyrobit jednak vlastními prostředky, jednak se mohou objednat v různých 
velikostech u Střediska grafických strojů Služba n. p. TOS v Praze. 
Po odmaštění sc sítko proinyje vodou o nechá oschnout. SuSonf lze uspíšit 
proudcir. teplého vzduchu. Suchou sítku je nutné chránit před jakýmkoli 
znečištěním, před dotyky rukou, prachem, nečistotou atd. 

2. Připraví se citlivý roztok pro vytvořeni budoucí šablony na síťce. 
Rozpustí se 120 g póly viny (alkoholu v 1 000 ml destilované vody a 4 e 
dvojchrcmanu draselného ve 120 ml destilované vody. Roztoky se smísí 
a po promíchání se přidá 1 ml SymfcroLu extra zn. AII (vyráběný n. p. 
Chemotex Boletice). 

Po rozpuštěni všech složek se roztok znovu dobře promíchá a slije do 
zásobní láhve (lz.e jej přechovávat bez závad 1 měsíc odedne výroby). 

3. Roztok se nanáší na sítku při slabém osvětlení (maximálně 15 \V). 
Roztok se nalije ria síťku, která se položí i s rámem na větší fotografickou 
misku, a pomoci stěrky se vtírá do tkaniny. Nanáší se z obou stran a ně¬ 
kolikrát se opakuje, až je celá sítka citlivým roztokem spolehlivě pro¬ 
sycena. 

Roztok se může nanášet na sítku též v polygrafické odstředivce (viz 
nanášeni emulze u předchozí metody). 

4. Citlivá vrstva se suší nejlépe v laboratorní sušárně, nebo stcrilizátoru 
horkým vzduchem. 

c) Vytvoření Šablony na síťce 

1. Nanesená a suchá citlivá vrstva na síťce se osvětluje přes diapozitivní 
nákres budoucího plošného spoje (na rozdíl od negativu při fotografickém 
způsobu výroby). Tento diapozitiv může být na skle, filmu (získá se 
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přeíotografováním předlohy kreslené na kladívkové Čtvrtce) nebu na¬ 
kreslený přímo na průhledné fólii (ASTRALON, UMAFOL'. 

2. Diapozitiv se položí na sítku a zatíží dokonale Čistou deskou zrcadlo- 

3. Vrstva se osvětluje zdrojem asi o 12 000 Lni (např. žárovka BGW — 
Nitraíot) zc vzdálenosti l /j m po 6 minut. Aby se zabránilo případnému 
zahřáli Šablony při osvětlování, může fc sklo chladit proudem studeného 

vzduchu. . , 

4. Osvětlená místa citlivé vrstvy sc stanou ve vodě nerozpustnými 
o neosvětlená místa krytou kresbou lze vodou vymýt. To se děje ve vodě 
teplé asi 25 °C opět při slabém osvětlení asi 3 minuty. Voda ve vymývací 
misce se vymění a vymývá so znovu 3 minuty. 

5. Nakonec se síťka ponoří do misky 3 vodou 40 až 50°C teplou, ve 
které se vymýváni neosvětlené citlivé vrstvy skončí. 

0. Síťka se opláchne v tekoucí vodě a vysuší proudem teplého vzduchu. 

7. Pozorováním proti světlu je možné překontrolovat ostrost vytvořené 
šablony a dokonalost promytl neosvětlených míst ua síťce. Pomocí dobře 
vytvořené šablony na síťce se může vyrobit značné množství naprosto 
stejných plošných spojů, aniž by se sítka nebo šablona porušila nebo 
opotřebovala. 

d) Odstraněni Šablony ze síťky 

Šablonu vytvořenou na síťce lze odstranit pouze u síťky nepoužité, tj. 
před nanesením krycí barvy. Postup je následující: 

1. Sítka se koupe v 5% roztoku manganistanu draselného v destilované 
vodě b nčkolika mililitry koncentrované kyseliny sírové. 

2. Po předchozí lázni se síťka posype práškovým pyrosiřičitanem drasel¬ 
ným, ovlhčí se poněkud vodou a pyrosiřičitan se nechá působit asi 2 mi¬ 
nuly. Pak se dobře omyjo tekoucí vodou. 

Není-li po provedení uvedeného postupu síťka ještě úplně zbavena 
citlivé vrstvy (šablony), je nutné celý proces opakovat (popr. i několikrát). 

e) Sltotiskové nanášeni barvy na základní destičky 

1. Cuprexkartové nebo cuprextitové destičky nařezané na potřebnou 
velikost se dokonale odmastí, očisti a vysuší. 

2. Obraz budoucího plošného spoje se vytvoří nanášením speciální 
sltotiskové barvy značky P-CZL-T-453, vyráběné n. p. Barvy a laky 
Praha. Tato barva musí dokonale přilnout ke kovovému podkladu, musí 
dokonale krýt a nesmí se roztékat. 

3. Uvedená barva se protlačuje přes síťku, položenou několik mm nad 
základní destičkou, pomocí pryžové slěrky (tvrdost použité pryže jc asi 
70°Sh). Při protlačováni barvy je sítka se šablonou přitisknuta k po¬ 
tiskovanému povrchu měděné fólie. 



A. Vytvořený přesný obraz budoucího plodného spoje se nechá po 
sejmutí sítky dokonale zaschnout. 

f) Leptání potištěných základních destiček 

Probíhá podobné jako u fotografického způsobu v roztoku chloridu 
žclezitého, do kterého vfiak v tomto případě není nutné přidávat chlorid 
vápenatý (krycí barvo noni rozpustná vc vod© jako citlivá emulze u foto¬ 
grafického způsobu). Hustota lázni jc opět 42°Bé. Rovněž lze použit 
„Zahltihovač na mód — Grafolit" jako u předchozí metody. 

Ostatní pracovní postup i způsoby povrchové ochrany plošných spojů 
jsou stejné jako u fotografického způsobu. 
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